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RESUMEN  
Se implementó un sistema de control interno enfocado principalmente en el área de 
producción dentro de la empresa Naranjal Plast S. R. L. con el objetivo de incrementar la 
productividad del sistema productivo actual de la compañía mencionada anteriormente. 
 
Para ello se llevó a cabo un estudio para identificar las fortalezas y debilidades del sistema 
productivo en la planta y gracias a los datos conseguidos se eligieron los métodos de control 
acorde con la realidad actual de la empresa. Pero para realizar la implementación del sistema 
de control interno se recurrió a buscar métodos de control acorde a 3 puntos específicos, los 
cuales serán mencionado a continuación: 
En primer lugar, en relación con la eficacia, se evaluó factores como el porcentaje de 
cumplimiento de la producción programada, La materia prima empleada y la cantidad de 
productos defectuosos obtenidos en un determinado tiempo, factores que se debería considerar 
para que un producto fabricado sea considerado de alta calidad. 
 
En segundo lugar, en relación con la eficiencia, se buscó los indicadores que influyen con la 
reducción de los recursos empleado dentro de la empresa y las actividades laborales realizada 
en el área de producción. 
 
Por último, en relación con la efectividad, se consideró llevar un registro sobre la capacidad en 
la producción usada en la empresa, los resultados abarcaban tanto la cantidad producida por la 
organización en un periodo de tiempo determinado en relación con la producción que se 
debería haber producido por la empresa. 
 
Los resultados obtenidos nos permitieron identificar sectores críticos dentro de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L., esto ocasiono llevar a cabo correcciones en relación con lo producido 
por la empresa y mejorar las ubicaciones de los elementos que se involucra con las actividades 
laborales. 
 
Palabras claves: Sistema de Control Interno, Productividad, eficacia, eficiencia y efectividad. 
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ABSTRACT 
An internal control system was implemented, focused mainly on the production area within 
the company Naranjal Plast S. R. L. with the objective of increasing the productivity of the 
current production system of the company mentioned above. 
 
To this end, a study was carried out to identify the strengths and weaknesses of the production 
system in the plant and, thanks to the data obtained, the control methods were chosen 
according to the current reality of the company. But to carry out the implementation of the 
internal control system, we resorted to looking for control methods according to 3 specific 
points, which will be mentioned below: 
Firstly, in relation to efficiency, factors such as the percentage of compliance with the 
programmed production, the raw material used, and the quantity of defective products 
obtained in a given time were evaluated, factors that should be considered for a manufactured 
product to be considered high quality. 
 
Secondly, in relation to efficiency, we looked for the indicators that influence the reduction of 
resources used within the company and the work activities carried out in the production area. 
 
Finally, in relation to the effectiveness, it was considered to keep a record on the capacity in 
the production used in the company, the results included both the amount produced by the 
organization in a given period of time in relation to the production that should have been 
produced by the company. 
 
The results obtained allowed us to identify critical sectors within the company Naranjal Plast 
S. R. L. This caused us to carry out corrections in relation to what was produced by the 
company and improve the locations of the elements that are involved with work activities. 
 











































Este proyecto posee como línea de investigación la Gestión Empresarial y Productiva, puesto 
que se implementará indicadores capaces de desarrollar la gestión empresarial con la meta de 
incrementar la productividad dentro de la empresa Naranjal Plast S. R. L. y como 
consecuencia incrementar las utilidades de la empresa, disminuir el desorden organizacional y 
incrementar la seguridad empresarial de los miembros que están involucrado en la empresa. 
El esquema elaborado en este proyecto de investigación está dividido en 7 capítulos. El primer 
capítulo comprende desde la introducción del proyecto, los trabajos previos tanto a nivel 
nacional como internacional, las teorías relacionadas con el tema, la formulación del 
problema, le seguirá la justificación del estudio, la hipótesis y los objetivos. En el segundo 
capítulo encontramos a la metodología de la investigación, las variables del proyecto y su 
Operacionalización, pasando por la población y muestra, las técnicas de recolección de datos, 
el método usado para su análisis y los aspectos éticos. Alcanzando ya el tercer capítulo, 
encontraremos los resultados del proyecto de investigación. Ellos están conformados por la 
prueba de normalidad, la correlación de la hipótesis general como las hipótesis específicas y 
los resultados obtenidos por las encuestas. El cuarto y quinto capítulo hallaremos a las 
discusiones del proyecto de investigación como sus conclusiones respectivamente. En el sexto 
capítulo se encuentra las recomendaciones propuesta por el investigador de este trabajo y para 












1.1. REALIDAD PROBLEMÁTICA 
A nivel Mundial 
En el ámbito internacional, la cadena de suministro ha sido un tema de estudio alrededor de 
diversas empresas establecida en el globo terráqueo. Los resultados conseguidos en estas 
investigaciones han sido aplicados a diversos sectores de nuestra sociedad. Grandes empresas 
como Apple, Toyota, Nokia, Samsung son caso de éxito en la aplicación correcta de su cadena 
de suministro.  
Los problemas como el sobrecosto en cualquier índole, la falta de calidad en el trabajo 
realizado, el desperdicio de la materia prima dentro de una compañía o la repetición 
innecesaria de trabajos son resultados negativos que afectan principalmente a las mayorías de 
las medianas y pequeñas empresas, empresas que no considera prioritario mejorar su cadena 
de suministro probablemente por no hallar una manera de realizar este trabajo. 
Varias empresas internacionales consideran fundamental tener una sólida cadena de suministro 
para asegurar la calidad de los productos elaborados. Pero además de ello es necesario llevar a 
cabo un adecuado control de lo que se elabora en a la empresa. A raíz de ello el concepto de 
control de calidad surgió, este concepto en simple palabra se refiere al cumplimento de las 
especificaciones exigidas por una entidad. Esta definición ha sido difundida de forma global y 
es aceptado por la comunidad internacional. 
A nivel Nacional 
En la actualidad el concepto de cadena de suministro está tomando fuerza en diversas 
empresas peruanas, sin embargo, aún se visualiza una alta brecha dentro de las pequeñas y 
medianas empresas. Este es un problema que se debería considerar, ya que muchas empresas 
de clase mundial aprovechan esta ventaja para mejor la competitividad dentro del mercado 
nacional. Entre las ventajas que se puede conseguir encontramos la adquisición de recursos en 
el lugar correcto, en el momento indicado y en las cantidades indicada por la compañía. 
Estas ventajas permiten a una empresa mantener un adecuado ritmo de trabajo que es 
fundamental para asegurar la calidad de los bienes que se comercializa dentro de un mercado. 
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Décadas atrás varias empresas peruanas producía bienes para satisfacer el consumo interno de 
la población local, pero este hecho ocasiono que los estándares de calidad de estos bienes no 
sean los indicados comparándolos con los estándares internacionales de aquella época.  
Cuando se liberó la economía en el Perú y este comenzó a abrirse a los mercados del exterior 
se observó que varias empresas existentes de aquella época no contaban con la capacidad de 
competir correctamente en el mercado internacional y local. Para dar solución a este problema 
muchas compañías recurrieron a certificarse en diversas especialidades como por ejemplo en 
la calidad de los productos ofrecidos a los clientes. Este proceso de certificación ha ido 
aumentando dentro de las empresas peruana a un ritmo lento, pero con una inclinación al alza 
hasta llegar a nuestros días. 
A nivel institucional 
La situación actual de la empresa Naranjal Plast S. R. L. (empresa donde se realiza este trabajo 
de investigación) nos muestra la imagen de un negocio que tiene poco control de su entorno, 
que ignora los factores internos y externos que le perjudica en el alcance de sus objetivos y 
cuyas actividades laborales no se monitorea bajo los estándares internacionales. Esta empresa 
presenta problema en su cadena de suministro, entre las áreas que son afectadas se encuentra 
principalmente el área de producción, donde se observa problemas en la selección de los 
insumos usados para la fabricación de los productos, acumulación innecesaria de materia 
prima y elevada cantidad de unidades defectuosas en la elaboración de determinados bienes.   
Y bajo este concepto inicial de la empresa Naranjal Plast S. R. L. se utilizará tanto el 
Diagrama de Ishikawa como el Diagrama de Pareto para determinar cuáles son los principales 






















Fuente: Elaboración propia 
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P.01 Retraso en el abastecimiento de la materia prima 18 18% 18.00% 
P.02 Alto desorden en las áreas de la empresa 13 13% 31.00% 
P.03 Inadecuado uso de los insumos 11 11% 42.00% 
P.04 Falta de mantenimiento en las maquinarias 10 10% 52.00% 
P.05 Inadecuado uso del espacio 9 9% 61.00% 
P.06 Ambiente laboral poco higiénico 8 8% 69.00% 
P.07 Carencia de mano de obra calificada 5 5% 74.00% 
P.08 Adquisición de materia prima inadecuada 5 5% 79.00% 
P.09 Falta de herramientas adecuada 4 4% 83.00% 
P.10 Falta de capacitación en los operarios 3 3% 86.00% 
P.11 Falta de operarios 3 3% 89.00% 
P.12 Falta de tecnología 2 2% 91.00% 
P.13 Faltas de diagramas de operaciones 2 2% 93.00% 
P.14 Tiempo estándar no indicado 2 2% 95.00% 
P.15 Ausencia de un manual de operaciones 2 2% 97.00% 
P.16 Falta de indicadores de gestión 1 1% 98.00% 
P.17 Falta de indicadores productivo 1 1% 99.00% 
P.18 Falta de indicadores de calidad 1 1% 100.00% 
TOTAL   100     
 





Gráfico 02. Presentación del diagrama de Pareto: 
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A través del grafico se logra interpretar que para solucionar el 80 % de los problemas que afecta a la productividad de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. se debe solucionar los siguientes problemas: 
1. Retraso con el abastecimiento de la materia prima. 
2. El alto desorden dentro de la empresa. 
3. El inadecuado empleo de los insumos adquiridos. 
4. El poco o nulo mantenimiento de las maquinarias destinadas a la transformación de la materia prima en productos 
terminados. 
5. El poco espacio dentro de la planta. 
6. La escasa higiene dentro del ambiente laboral de la empresa. 
7. La carencia de operarios calificados para realizar sus actividades laborales. 
8. La adquisición errónea de insumos empleado en el sistema productivo de la empresa. 












1.2 TRABAJOS PREVIOS 
 
1.2.1 ANTECEDENTES INTERNACIONALES 
Delgado, (2014). Presento la siguiente tesis en la Universidad Técnica de Ambato con la 
finalidad de obtener el título profesional de Ingeniero en Contabilidad y Auditoría. Con el 
título de “EL CONTROL INTERNO EN EL DEPARTAMENTO DE PRODUCCIÓN Y 
SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA FUNDIMEGA S.A.”. 
Tiene como objetivo general evaluar el control interno del área de producción a través de 
herramientas de análisis con el fin de determinar su productividad.  En esta investigación 
se llega a concluir que en relación con el primer objetivo específico el control interno del 
proceso productivo no es el indicado, por el incumplimiento de los objetivos por las 
falencia que se presenta en la comunicación interna de esta área y respondiendo al segundo 
objetivo específico, los resultados conseguidos nos dice que no se aplica indicadores 
financiero en el área de producción y reduce el crecimiento de la empresa ya que estos 
indicadores son esenciales para las tomas de decisiones gerenciales. 
 
Revollo y Suarez (2009). Presento la siguiente tesis en la Pontificia Universidad Javeriana 
con la finalidad de obtener el título profesional de Ingeniero Industrial. Con el título de 
“PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO DE LA PRODUCCIÓN EN ALIMENTOS 
SAS S.A. A TRAVÉS DE LA ESTRUCTURACIÓN DE UN MODELO DE 
PLANEACIÓN, PROGRAMACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN”. Tiene 
como objetivo general el desarrollo de un sistema de programación y control de la 
producción para la empresa Alimentos SAS S.A.  En esta investigación se llega a concluir 
que, tras la llegada de los resultados del diagnóstico en la empresa, se identificó falencia 
en los procesos internos de la empresa Alimentos SAS. Finalizado el diagnóstico se tomó 
medidas que permite a esta empresa realizar adecuadamente el control de los inventarios 
de la materia prima, de los productos en proceso como de los productos terminado y por 
último un mejoro el manejo en los costos que trajo como resultado un aumento en la 
calidad del producto final. 
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Criollo (2010). Presento la siguiente tesis en la Universidad Politécnica Salesiana con la 
finalidad de obtener el título profesional de Ingeniero Industrial. Con el título de 
“PROPUESTA PARA IMPLEMENTAR UN MODELO DE PLANEACIÓN Y 
CONTROL DE LA PRODUCCIÓN EN LA EMPRESA DE MUEBLES EL CARRUSEL 
CIA. LTDA.”. Tiene como objetivo general mejorar la eficiencia de los procesos de 
planificación y control en la producción de la empresa Mueble Carrusel Cía. Ltda.  En esta 
investigación se llega a concluir que, luego de la implementación del plan de producción 
se logró mejorías en aspecto como la disposición de la materia prima, el movimiento fijado 
para la fabricación de variados productos, en los formatos para el monitoreo de la 
producción y en la elección de indicadores para costo e inventario de los productos 
terminados. 
 
Gómez, (2011). Preparo la siguiente tesis en la Universidad Rafael Landívar con el 
objetivo de obtener el título profesional de Ingeniero Industrial. Con el título de 
“ELABORACIÓN DE UN PLAN DE CONTROL DE LA PRODUCCIÓN PARA 
INCREMENTAR LA EFICIENCIA Y PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA 
DEDICADA A LA MANUFACTURA DE COLCHAS Y CUBRECAMAS”. Tiene como 
objetivo principal elaborar un plan de control en la producción para elevar la productividad 
en el sistema productivo y su eficiencia dentro una fábrica de colchas y cubrecamas.  En 
esta investigación se llega a concluir que a través del estudio llevado a cabo se llegó a 
determinar la baja productividad como eficiencia se debe por la carencia de un plan de 
producción ya establecido y un método de planeación. Al implementar el plan de control 
en la producción, con una metodología propuesta se logró incrementar la eficiencia en un 
15 % y elevar a 1 las piezas fabricadas por hora. 
 
Comunello, (2014). Preparo la siguiente tesis en la Universidad Tecnológica de Paraná con 
el objetivo de obtener el título de Bachillerato en Ingeniería de Producción. Con el título 
de “PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUÇÃO: UM ESTUDO DE CASO DE 
UMA INDÚSTRIA DO OESTE DO PARANÁ”. Tiene como objetivo principal la 
planificación y posterior control de lo producido por una industria de vidrios templados del 
oeste de Paraná.  En esta investigación se llega a concluir que para alcanzar el objetivo 
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propuesto se ha mejorado el PCP, herramienta utilizada para la planificación y control de 
lo producido como para reducir los costos de fabricación conllevando al aumento en la 
productividad del sistema de producción. 
 
Ramamurthi, (2004). Preparo la siguiente tesis en el Instituto de tecnología Rochester con 
el objetivo de obtener el grado de Maestría en Ciencias en Ingeniería Industrial. Con el 
título de “ANALYSIS OF PRODUCTION CONTROL METHODS FOR 
SEMICONDUCTOR RESEARCH AND DEVELOPMENT FABS USING 
SIMULATION”. Tiene como objetivo principal investigar métodos de control de 
producción en semiconductores de investigación y desarrollo. En esta investigación se 
llega a concluir que al aumentar las cantidades de lotes de fabricación el tiempo promedio 
del ciclo de elaboración aumenta drásticamente con un rendimiento constante. Las 
herramientas, los números como los certificados del personal tiene una influencia en el 
tiempo de ciclo y su rendimiento. Esto condujo a determinar una cantidad fija de lotes que 
serán iguales a tres niveles designados para mejorar el porcentaje de entrega a tiempo, 
tiempo de ciclo como su desviación estándar y el trabajo en proceso promedio. 
 
1.2.2 ANTECEDENTES NACIONALES 
 
Moya, (2014). Llevo a cabo la siguiente tesis en la Universidad Católica Santo Toribio de 
Mogrovejo para obtener el título profesional de Ingeniero Industrial. Con el título de 
“PLANIFICACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN PARA INCREMENTAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA ESTRELLA DEL NORTE DE 
LAMBAYEQUE”. Posee como objetivo principal elaborar un sistema de planificación y 
control en la producción de los diversos bienes ofrecido a la venta, como identificar los 
principales problemas en su producción. En esta investigación se llega a concluir que, tras 
la propuesta e implementación de un sistema de planificación y control de la producción 
mediante el desarrollo de un MRP, se facilitó la programación de las cantidades empleada 
en la fabricación de los bienes producido por la empresa y el costo de la inversión que se 
necesita para producir. 
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Tolentino, (2017). Llevo a cabo la siguiente tesis en la Universidad Nacional Mayor de 
San Marcos para obtener el título profesional de Ingeniero Industrial. Con el título de 
“DISEÑO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACIÓN Y CONTROL DE LA 
PRODUCCIÓN BASADO EN LA TEORÍA DE RESTRICCIONES, PARA MEJORAR 
LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA DE TRATAMIENTO DE VIDRIOS”. Posee 
como objetivo principal elaborar un sistema de planificación y control en la producción 
con base a la teoría de restricciones, para aumentar la productividad en la empresa de 
tratamiento de vidrio. En esta investigación se llega a concluir que, el mejor método para 
incrementar la productividad es la teoría de restricciones, la razón de ello es porque 
permite la identificación del núcleo del problema para luego tomar las medidas necesaria 
para su solución. 
López, (2017). Llevo a cabo la siguiente tesis en la Universidad Privada del Norte para 
obtener el título profesional de Ingeniero Industrial. Con el título de “SISTEMA DE 
PLANIFICACIÓN Y CONTROL PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA 
LÍNEA DE PRODUCCIÓN DE MALLA OLÍMPICA EN LA EMPRESA 
ESTRUCTURAS Y MONTAJE JOSÉ GÁLVEZ SRL”. Posee como objetivo principal la 
elaborar un sistema de planificación y control de la producción con el fin de incrementar la 
productividad de la línea de producción de la malla olímpica en la empresa Estructuras y 
Montaje José Gálvez SRL. En esta investigación se llega a concluir que, se logró diseñar 
un sistema de planificación y control de la producción para mejorar la productividad de la 
línea de producción para posteriormente analizar y discutir los resultados conseguidos 
luego de la aplicación de dicho sistema. 
Rodríguez y Vega, (2016). Llevo a cabo la siguiente tesis en la Universidad Católica Santo 
Toribio de Mogrovejo para obtener el título profesional de Contador Público. Con el título 
de “DISEÑO DE UN SISTEMA DE CONTROL INTERNO EN LA EMPRESA A & B 
REPRESENTACIONES SRL, CON EL FIN DE MEJORAR LOS PROCESOS 
OPERATIVOS - PERIODO 2015”. Posee como objetivo principal el diseño de un sistema 
de control interno para mejorar los procesos operativo que se llevan a cabo en la empresa 
A & B REPRESENTACIONES SRL en el periodo 2015. En esta investigación se llega a 
concluir que, la empresa no poseer una organización bien estructurada, se carece de un 
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organigrama, un manual de las políticas, funciones o procedimiento de la empresa 
ocasionando problemas en la administración de la empresa. Luego de la implementación 
del sistema de control se aseguró la protección de los bienes y el correcto funcionamiento 
de las actividades laborales en la empresa dadas las ordenes de la alta gerencia. 
1.3 TEORÍA RELACIONADA CON EL TEMA 
 
1.3.1 VARIABLE INDEPENDIENTE: SISTEMA DE CONTROL INTERNO 
 
Cuando se habla del control interno se piensa que solo se limita en las áreas económicas, 
usualmente relacionada a actividades contables o de finanzas. Pero esta creencia es 
errónea, las demás áreas de operaciones también pueden ser involucradas y no se fijan 
muchos empresarios que este tipo de control es capaz de ser utilizado como una 
herramienta que nos permita alcanzar la eficacia y eficiencia en las operaciones que se 
lleva a cabo en la empresa.  
 
Y es compresible este problema porque en la actualidad se carece de una definición 
universal cuando nos referimos a control interno, una definición que sea aprobada por 
todos aquellos que emplee esta termino. A continuación, se le va a detallar definiciones 
escritas por diversos autores o instituciones: 
 
Estupiñan, R. (2006, p. 19), menciona lo siguiente:  
 
El control Interno comprende el plan de organización y el conjunto de 
métodos y procedimientos que aseguren que los activos están debidamente 
protegidos, que los registros contables son fidedignos y que la actividad de 
la entidad se desarrolla eficazmente según las directrices marcadas por la 
administración. 
 




Es el proceso integrado a las operaciones efectuado por la dirección y el 
resto del personal de una entidad para proporcionar una seguridad 
RAZONABLE al logro de los objetivos siguientes: 
 
 - Confiabilidad de la información 
 - Eficiencia y eficacia de las operaciones 
 - Cumplimiento de las leyes, reglamentos y políticas establecidas 
 - Control de los recursos, de todo tipo, a disposición de la entidad 
 
La contraloría general de la república (2006, p. 9), nos indica que:  
 
El Control Interno es un proceso integral efectuado por el titular, 
funcionario y servidores de una entidad, diseñado para enfrentar los riesgos 
y para dar seguridad razonable de que, en la consecución de la misión de la 
entidad, se alcanzaran los objetivos de esta, es decir, es la gestión misma 
orientada a minimizar los riesgos. 
 
 la Norma Internacional de Auditoría N° 6 (2002, p. 1), nos comunica lo siguiente:  
 
El término “Sistema de control interno” significa todas las políticas y 
procedimientos (controles internos) adaptados por la administración de una 
entidad para ayudar a lograr el objetivo de la administración de asegurar, 
tanto como sea factible, la conducción ordenada y eficiente de su negocio, 
incluyendo adhesión a las políticas de administración, la salvaguarda de 
activos, la prevención y detección de fraude y error, la precisión e 
integralidad de los registros contables, y la oportuna preparación de 
información financiera confiable. 
 




El control interno es un proceso ejecutado por personas de la entidad, 
diseñado para cumplir objetivos específicos. La definición es amplia, abarca 
todos los aspectos del control de un negocio, permitiendo así que un 
directivo se centre en objetivos específicos. El control interno consta de 
cinco componentes interrelacionados, los cuales son inherentes a la forma 
como la administración maneja la empresa. Los componentes están ligados, 
y sirven como criterio para determinar cuando el sistema es objetivo. 
 
De igual manera Mantilla, S. (2000, p. 17), se refiere: 
 
Como un instrumento de eficiencia y no un plan que proporciona un 
reglamento tipo policiaco o de carácter tiránico, el mejor sistema de control 
interno es aquel que no daña las relaciones de empresa a clientes y mantiene 
en un nivel de alta dignidad humana las relaciones de patrón a empleado. 22 
sobre la Importancia del control interno la Contraloría General de La 
República. El control interno trae consigo una serie de beneficios para la 
entidad. Su implementación y fortalecimiento promueve la adopción de 
medidas que redundan en el logro de sus objetivos. A continuación, se 
presentan los principales beneficios. La cultura de control favorece el 
desarrollo de las actividades institucionales y mejora el rendimiento. El 
Control Interno bien aplicado contribuye fuertemente a obtener una gestión 
óptima, toda vez que genera beneficios a la administración de la entidad, en 
todos los niveles, así como en todos los procesos, subprocesos y actividades 
en donde se implemente. El control interno es una herramienta que 
contribuye a combatir la corrupción. El control interno fortalece a una 
entidad para conseguir sus metas de desempeño y rentabilidad y prevenir la 
pérdida de recursos. 
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Como se habrán dado cuenta, cada autor o institución poseen definiciones propias sobre 
lo que significa un sistema de control interno. Estas diferencias ocasionan disputas al 
momento de intentar llevar a cabo un concepto en general. 
1.3.2 VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
 
El único medio que posee un negocio para incrementar sus utilidades es lograr un 
crecimiento en su productividad, y para ello es necesario utilizar algunos métodos que nos 
permita tener un control sobre las actividades que se realizan a cabo en una determinada 
empresa. Esto con el fin de detectar los elementos que obstruye un adecuado crecimiento 
de una corporación.  A continuación, se le va a detallar definiciones escritas por diversos 
autores o instituciones: 
 
Galindo, Mariana y Viridiana Ríos (2015, p. 2), nos comunica que:  
 
La productividad es una medida de qué tan eficientemente utilizamos 
nuestro trabajo y nuestro capital para producir valor económico. Una alta 
productividad implica que se logra producir mucho valor económico con 
poco trabajo o poco capital. Un aumento en productividad implica que se 
puede producir más con lo mismo. 
 
Asimismo, la organización internacional del trabajo (2016, p. 1), nos menciona que:  
 
La producción obtenida de una cantidad dada de insumos de entrada es la 
productividad de esos insumos. La productividad de su empresa, por lo 
tanto, indica el grado de utilidad de sus recursos (insumos de entrada). Al 
aumentar su productividad, mejora el rendimiento de su empresa y, por lo 
tanto, aumenta sus ganancias. 
 




Productividad lo definen como la cantidad total de bienes elaborados, 
dividido entre la cantidad de recursos empleados para obtener esa 
producción. Se puede agregar a este concepto que la producción conseguida 
sirve para evaluar el rendimiento de una empresa, las maquinarias usada, las 
herramientas de trabajo y la mano de obra, pero debemos considerar, que la 
productividad está condicionada por el desarrollo de los medios de 
producción. 
 
Por último, Elizondo (2007, p. 21), nos dice que:  
 
Se refiere a la relación entre los productos finales o servicios (salidas) y 
todos los recursos requeridos para producirlos (entradas) en armonía con el 
ambiente; entre ellos están la mano de obra, la maquinaria, los materiales, el 
capital y la energía, principalmente. 
 
Productividad y competitividad 
Muchas empresas consideran que la productividad y la competitividad están 
interrelacionado. Sin embargo, este pensamiento es erróneo. Poniendo un ejemplo, si una 
persona tiene un negocio dedicado a la elaboración de relojes y consigues mejorar la 
productividad de esta empresa, uno supondría que sería más competitiva en el mercado 
nacional donde se comercialice estos bienes. Pero, si lo que se ofrece no presentan los 
estándares de calidad exigido por los clientes esta organización no conseguirá ganancias 
acordes con lo ofrecido al mercado. En otras palabras, se consideraría un negocio muy 
poco competitivo. 
 
Aun así, para un negocio es indispensable conseguir una alta productividad si se proyecta 
abarcar el mayor porcentaje de consumo en el mercado donde se distribuyen sus bienes 
procesados. Considerando a su vez, una mínima calidad a los productos que se vende a los 
clientes acompañado por un esfuerzo en innovación para conseguir un negocia capaz de 




Carro y Gonzales (2007, p. 1) nos menciona lo siguiente:  
 
La urgencia de asegurar la calidad de los procesos productivos en todas las 
ramas de la actividad económica ha ocasionado que la productividad sea 
vista como un punto de interés tanto para el público como para los 
especialistas en materia de competitividad. 
 
Según la Fundación de Investigaciones Económicas Latinoamericanas (2002, p. 11) nos 
ofrece la siguiente información:  
 
Las ideas sobre productividad y competitividad de la economía reciben 
atención permanente por parte de los productores, los gobiernos y los 
inversores y analistas. Cada uno de ellos usa, explícita o implícitamente, 
estos conceptos en sus niveles de decisión y llegan a consecuencias 
diferentes que conllevan decisiones de distinta índole: inversiones y 
reducciones de costos para los primeros; una amplia gama de políticas para 
los segundos; indicadores de desempeño presente y futuro de los países para 















1.4 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
 
1.4.1 PROBLEMA GENERAL 
¿La implementación de un sistema de control interno mejora la productividad de la 
empresa Naranjal Plast S. R. L.? 
 
1.4.2 PROBLEMA ESPECÍFICO 
¿La implementación de un sistema de control mejora la eficacia de la empresa Naranjal 
Plast S. R. L.? 
 
¿La implementación de un sistema de control interno mejora la eficiencia de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L.? 
 
¿La implementación de un sistema de control interno mejora la efectividad de la empresa 

















1.5 JUSTIFICACIÓN DEL ESTUDIO 
La presente investigación busca analizar la relación entre un sistema de control interno y el 
impacto en la productividad en la empresa Naranjal Plast S. R. L., Los Olivos 2018. 
Teniendo en cuenta que en nuestra sociedad de hoy en día es indispensable que las 
empresas sean altamente competitivas para su supervivencia. Amenazas externas como 
internas pueden ocasionar graves consecuencia si esta no se encuentra con una estructura 
organizativa sólida.  
1.5.1 JUSTIFICACIÓN TEORICA 
Según Bernal (2006, p. 21) nos dice que: 
La justificación teórica se hace cuando el propósito del estudio es generar reflexión y 
debate académico sobre el conocimiento existente, confrontar una teoría, contrastar 
resultados, hacer epistemología del conocimiento existente o cuando se busca mostrar las 
soluciones de un modelo. 
Se proseguirá con definir la justificación teórica de este trabajo académico con el fin de 
generar una reflexión del conocimiento existente en nuestra realidad. 
Según Zimmermann (2000, p. 27) menciona que: 
Es una realidad que todo cambio que se intente implementar en una empresa 
incomoda y es usual que la gran mayoría de la gente deseen estar en su zona 
de confort. Pero las circunstancia que afecta a una empresa la obliga a salir 
de su estado de confort y las obliga a encontrar un nuevo equilibrio para 
impulsar sus actividades. 
Este es el escenario que afronta la empresa Naranjal Plast S. R. L., un conjunto de eventos 
ha ocasionado que la empresa vaya cambiando lentamente su estructura productiva para 
intentar convertirse en una organización competitiva en el mercado peruano.  
Pero cuales fueron los principales eventos que dio como origen este cambio, se le 
mencionara a continuación: 
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• El primer de ellos es una reducción de la clientela, esto ocasionado mayormente 
por las inadecuadas condiciones que poseen los productos.  
• En segundo lugar, tenemos un alto porcentaje de productos defectuoso ocasionado 
por el inadecuado uso del sistema productivo.  
• En tercer lugar, hay una baja productividad en la fabricación de diversos productos. 
• En cuarto lugar, el cambio del dólar con inclinación al alza. 
• Por último, los altos impuestos presente en el distrito de los olivos 
Esta investigación se está realizando con la finalidad de aportar conocimiento en el empleo 
adecuado de la materia prima, las pautas necesarias para su manipulación, su influencia en 
la aparición de productos defectuoso, cuyo resultado conseguido en esta investigación 
busque dar solución a los principales problemas mencionado con anterioridad. 
1.5.2 JUSTIFICACIÓN METODOLOGICA 
Según Bernal (2006) nos dice que: 
“En investigación científica, la justificación metodológica del estudio se da cuando el 
proyecto que se va a realizar propone un nuevo método o una nueva estrategia para 
generar conocimiento válido y confiable” (p. 21) 
El método que se va a proponer en este trabajo de investigación será explicado a 
continuación: 
En la actualidad la empresa no cuenta con un sistema de control que le permita determinar 
las cantidades necesaria de materia prima que se debería adquirir en la empresa para 
satisfacer las necesidades de consumo en un determinado periodo de tiempo. Tampoco 
cuenta con un medio que le permita examinar la producción que se realiza en el área de 
producción, por tal motivo, es frecuente el mal empleo del uno o varios insumos en la 
elaboración de ciertos bienes. 
Para solucionar este problema y mejorar la productividad del proceso productivo de la 
empresa Naranjal Plast S. R. L., se ha propuesto la implementación de un registro de 
control sobre la materia prima que adquiere. Esto con la finalidad de determinar las 
cantidades necesarias de materia prima que se debería adquirir en un tiempo determinado 
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para evitar retrasos o paradas en la elaboración de productos comercializado por la 
empresa. 
Además, para reducir el porcentaje de productos defectuoso dentro de la empresa Naranjal 
Plast S. R. L. se realizará un formato para determinar el desempeño de la producción, este 
documento al ser implementado tendrá como objetivo detallar todos los factores posibles 
que influye en el incremento de su productividad.  
Estos formatos permitirán a la empresa Naranjal Plast tener control sobre los recursos del 
negocio, evitando negligencia o perdida por fraude por parte de los proveedores. Además, 
facilitara detectar las deviaciones que afecta en el cumplimiento de los objetivos de la 
organización. 
1.5.3 JUSTIFICACIÓN PRACTICA 
Según Bernal (2006) nos menciona que: 
“Según el autor la justificación práctica, se debe de hacer cuando el desarrollo de la 
investigación ayuda a resolver un problema o por lo menos, propone estrategias que al 
aplicarse contribuirían a resolverlo” (p. 22) 
A continuación, se describirá la justificación practica del presente trabajo detallando el 
problema principal y la propuesta de mejora para solucionarlo: 
Esta investigación se esté llevando a cabo porque ahí la necesidad de mejorar la 
productividad del sistema productivo de la empresa Naranjal Plast S. R. L e incrementar 
los ingresos obtenido por las ventas de la compañía., con este fin se va a utilizar un 
registro de control sobre la adquisición de la materia prima y un formato del desempeño 
sobre la producción que se esté realizando para satisfacer esta necesidad. 
1.5.4 JUSTIFICACIÓN ECONÓMICA  
La organización de estados americanos (1991) nos dice que: 
“La finalidad de la evaluación económica es la de suministrar suficientes elementos de 
juicio sobre los costos y beneficios del proyecto, para que se pueda establecer la 
conveniencia al uso propuesto de los recursos económicos que se solicitan” (p. 53) 
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Con este concepto definido, detallaremos los beneficios y costo de la metodología 
propuesta de este trabajo: 
La implementación de un sistema de control que permita determinar la cantidad adecuada 
de materia prima que se debería comprar en la empresa y el desarrollo de un formato para 
examinar la producción que se está llevando a cabo en el área de producción no generara 
altos costo a la empresa. La razón de ello es por el bajo costo de los materiales que se 
requiere para llevar a cabo la tarea. Entre estos materiales el más utilizado es el papel A4, 
este recurso es requerido para llevar a cabo el registro de los datos obtenido y además tiene 
un bajo costo en el mercado peruano por lo cual su adquisición es relativamente accesible. 
Los beneficios que se conseguiría al implementarlo sería determinar los factores que afecta 
la productividad de la empresa detallando al mismo tiempo su desempeño actual para 




1.6.1 HIPÓTESIS GENERAL 
La implementación de un sistema de control interno mejora la productividad de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 
1.6.2 HIPÓTESIS ESPECÍFICA 
La implementación de un sistema de control interno mejora la eficacia de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 
La implementación de un sistema de control interno mejora la eficiencia de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 
La implementación de un sistema de control interno mejora la efectividad de la empresa 





1.7.1 OBJETIVO GENERAL 
Determinar a través de datos cuantitativos la mejora de la productividad en la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. al implementarse un sistema de control interno. 
 
1.7.2 OBJETIVO ESPECÍFICO 
Comprobar a través de datos cuantitativos la mejora de la eficacia en la empresa Naranjal 
Plast S. R. L. al implementarse un sistema de control interno.  
 
Verificar a través de datos cuantitativos la mejora de la eficiencia en la empresa Naranjal 
Plast S. R. L. al implementarse un sistema de control interno.  
 
Evidenciar a través de datos cuantitativos la mejora de la efectividad en la empresa 




































La metodología del proyecto de investigación abarca los siguientes puntos: 
1. Diseño de investigación 
2. Variables y Operacionalización  
3. Población Y Muestra 
4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, Validez y Confiabilidad 
5. Método de análisis de datos 
6. Aspectos éticos 
7. Desarrollo de la propuesta 
Estos puntos nos darán las pautas de cómo se debe realizar este estudio para darle una 
respuesta a los problemas planteado. 
2.1 DISEÑO DE LA INVESTIGACIÓN 
Castillo, Orozco y García (2014), nos dice que “Este diseño tiene como objetivo generar 
aspectos relevantes, lograr un control de las condiciones experimentales, la evidente 
manipulación de las variables y con ello la posibilidad de realizar comparaciones” (p. 139). 
Debido a que se va a emplear la variable independiente (Sistema de Control Interno) para 
manipular la variable dependiente (Productividad), con el objetivo de realizar comparaciones 
para determinar la relación entre ambas variables, podemos concluir que el diseño de 
investigación es experimental. 
2.1.1 NIVEL DE INVESTIGACIÓN 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2006), nos comunica lo siguiente: 
Investigación correlacional: “Tiene como objetivo conocer la relación entre dos o más 
conceptos, categorías o variable em um contexto particular” (p. 105) 
Investigación explicativa: “Su principal interés se base em explicar pór que ocurre um 
fenómeno y em qué condiciones se manifiesta, o por qué se relaciona dos o mas variable” (p. 
108) 
El nivel de investigación llevado a cabo para este proyecto es Correlacional Explicativo, 
debido a que la correlacional buscará medir el grado de relación entre un conjunto de 
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variables. El sistema de control interno y la productividad son las variables del estudio, y se 
analizará la relación que existe entre estas variables. Además, es explicativo porque se buscará 
el porqué de los hechos creando relaciones de causas y efectos. En este caso se buscará las 
causas que originaron la baja productividad en la empresa y los efectos que esta tendría al 
implementarse un sistema de control interno. 
2.1.2 TIPO DE INVESTIGACIÓN 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2006), nos afirma lo siguiente: 
“Los preexperimentos se llaman así porque su grado de control es mínimo. En este tipo de 
investigación se lleva a cabo el estudio con una sola medición y la preprueba/posprueba se 
realiza con un solo grupo” (p. 136). 
El tipo de investigación usada en este proyecto es de la clase Pre-experimental, esto se debe 
porque se analizará los resultados obtenidos de la variable dependiente (Productividad) y su 
efecto al implementarse la variable independiente (Sistema de control interno) sin manipular 
deliberadamente la variable independiente (Sistema de control interno). 
2.1.3 MÉTODO DE INVESTIGACIÓN 
Según Sanjuán (2011), nos dice lo siguiente: La observación científica: “Significa observar un 
objetivo claro, definido y preciso: el investigador sabe que es lo que desea observar y para que 
quiere hacerlo, lo cual implica que debe preparar cuidadosamente la observación” (p. 07) 
Se ha empleado 2 métodos en esta investigación el primero es el método de la observación 
científica, se le puede definir como la percepción que tiene el investigador a observar el objeto 
de investigación. Este método es una herramienta comúnmente usado por los científicos.  
Luego encontramos el método de la medición, método que se emplea cuando necesitamos 
expresar resultados no a base de conceptos cualitativos y comparativos sino cuando es esencial 
la aplicación de valores numéricos a propiedades para lograr representarla adecuadamente.  
2.2 VARIABLES, OPERACIONALIZACIÓN 
2.2.1 DEFINICIÓN CONCEPTUAL 
A. Variable X: Sistema de control interno  
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Según Crespo y Suárez (2014), lo define de la siguiente manera: 
 
“El sistema de control interno comprende el plan de la organización y todos los métodos 
coordinados y medidas adoptadas dentro de una empresa con el fin de salvaguardar sus activos 
y verificar la confiabilidad de los datos contables” (p. 11). 
 
Según Guerra (2013), lo define así: 
 
“Un sistema de control interno es una herramienta automatizada diseñada para evaluar la 
razonabilidad del control interno de una institución y proveer de un instrumento para el 
seguimiento a las observaciones” (p. 6). 
 
Dimensiones de la variable X: Sistema de control interno  
 
CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE ACCIÓN: 
Según Kroeger (1989) nos dice que: 
 
“Un plan de acción es una presentación resumida de las tareas que deben realizarse por ciertas 
personas, en un plazo de tiempo específicos, utilizando un monto de recursos asignados con el 




Control de existencias: 
 
Según la Organización Internacional del Trabajo (2016, p. 33) nos dice que: 
El control de existencias significa organizar la forma en que: 
 
1. Anote todos los productos o materiales que entran o salen de su negocio. 
2. Mantenga la cantidad adecuada de existencias en una forma segura y práctica. 
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3. Organice sus existencias de manera que atraigan a los clientes para que compren y 
también para facilitar el que Ud. pueda verlas y contarlas. 
4. Revise y cuente sus existencias a menudo para asegurarse de que estén en buenas 
condiciones y que no haya ningún faltante. 




Existencia mínima = Consumo mínimo diario x Tiempo de reposición del inventario (en 
días) 
 
Existencia máxima = Consumo máximo diario x Tiempo de reposición del inventario (en 
días) + Existencia mínima 
 
Inventario de seguridad = (Consumo máximo diario - Consumo promedio) x Tiempo de 
reposición del inventario (en días) 
SATISFACCIÓN DE LOS USUARIOS: 
 
Según Seclen-Palacin y Darras (2005) nos dice que: 
 
“La satisfacción de usuarios considerada como el cumplimiento o realización de una 
necesidad, deseo o gusto con el servicio es apreciada como relevante en las áreas que 




Porcentaje de avance de la gestión ética: 
 
Según Forética (2017) nos menciona que la gestión de ética es:  
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“Una medida adoptada por las empresas a las metas de transparencia, integridad y 
confiabilidad enfocada tanto en la parte económica, ambiental y social. Se posiciona como un 
instrumento de referencia para la gestión de aspecto extra-financiero en la empresa” (p. 1). 
 
Tomando como base el concepto de gestión de la ética empresarial, podemos formular una 
definición sobre los que es el indicador % de avance de la gestión ética que en palabras básica 
sería un porcentaje que nos permitiría verificar la eficacia de esta gestión con el fin de 
satisfacer a los usuarios. 
 
Formula: 
Porcentaje de avance de la gestión ética = N° de actividades realizadas / N° de 
actividades programada de la gestión ética 
 
Porcentaje de cumplimiento del programa de auditorías: 
 
Según la Contraloría General de la república (2014, p. 160) nos dice que: 
 
El programa de auditoría es un enunciado lógico ordenado y clasificado de 
los procedimientos de auditoría a ser empleados, así como la extensión y 
oportunidad de su aplicación. Es el documento, que sirve como guía de los 
procedimientos a ser aplicados durante el curso del examen y como registro 
permanente de la labor efectuada. 
 
Ya comprendido el concepto sobre lo que es un programa de auditorías, somos capaces ahora 
de elaborar una definición sobre lo que es el porcentaje de cumplimiento del programa de 
auditorías. En palabras sencillas es un indicador que nos señala las actividades realizadas con 






Porcentaje de cumplimiento del programa de auditorías = N° de actividades realizadas / 
N° de actividades programada dentro del cronograma de auditorias 
 
CONTROL EN LA PRODUCCIÓN: 
Según Chapman (2006) nos menciona que: 
“Este tipo de control de encarga de monitorear la actividad real de la elaboración de un 




Capacidad de producción: 
 
Según Mejía (2013) nos comunica lo siguiente: 
“Todo sistema productivo requiere recursos físicos, humanos, tecnológicos y económicos para 
el procesamiento de la materia prima e insumos. Esa cantidad de infraestructura necesaria para 
producir ciertos bienes es la que se denomina con el concepto de capacidad instalada.” (p. 1). 
 
Formula: 
Utilización de capacidad = Capacidad Real / Capacidad de diseño 
 
B. Variable Y: Productividad 
 
Según Elizondo (2007, p. 20), lo define de la siguiente manera: 
 
Únicamente por medio del mejoramiento de la productividad, las empresas 
podrán alcanzar un nivel de competitividad internacional, lo que contribuirá 
socialmente con el crecimiento económico de un país. Este es el factor más 
importante y determinante para mejorar el estándar de vida de la gente, la 
supervivencia de los negocios y la prosperidad de las naciones.  
 




La importancia de la productividad para el desarrollo de un país es conocida 
y aceptada por todos, toda economía competitiva muestra resultados altos en 
su productividad. Los esfuerzos por mejorar la productividad nunca serán 
suficientes ni estáticos, si consideramos la gran cantidad de variables que 
inciden en las operaciones de una organización.  
 
Dimensiones de la variable y: Productividad 
 
EFICACIA: 
Según Fernández y Sánchez (1997) nos dice que: 
 
“la eficacia es el grado de cumplimiento de una organización, se caracteriza por su realidad. 
Los resultados obtenidos no son artificiales, inventarios, ni arbitrarios, sino que son hechos 




Porcentaje de cumplimiento de producción programada: 
 
Según Chapman (2006) nos comunica lo siguiente: 
“La planificación en la producción se refiere a la cantidad de productos que en un futuro se 
debe producir, considerando todas las variables que puedan presentarse en el proceso de 
producción” (p.181). 
 
Con la base de la cita de Chapman, ahora añadiremos esa información para definir el 
porcentaje de cumplimiento de producción programada. Este indicador de gestión con factor 
en la producción tiene como fin demostrar el grado de cumplimiento de la producción 





Porcentaje de cumplimiento de la producción programada = Unidades totales 
producidas / unidades totales programadas 
 
EFICIENCIA: 
Según Farrel (1957) nos comunica que: 
 
“la mejor relación posible entre los insumos y los empleos bajo dos orientaciones, input y 




Producción media por hora hombre: 
 
Según Miranda y Toirac (2010, p. 251) nos dice que: 
El método más común es aquél que relaciona la cantidad de producto 
obtenido con el número de horas hombre trabajadas durante un periodo 
determinado, ya sea en una unidad productiva, en un sector de actividad 
económica o en un país. 
 
Formula: 
Producción media por hora hombre = Producción / Horas hombre trabajadas 
 
Producción media por trabajador: 
Según Miranda y Toirac (2010) nos señala que: 
“También la productividad laboral puede medirse a través de la relación entre la cantidad 
producida y el número de trabajadores ocupados” (p. 251). 
 
Formula: 





Según Juez (1995) nos dice que: 
 
“La efectividad es el logro de un objetivo propuesto en condiciones habituales. Se puede 
formular según la expresión (12), como la relación entre los resultados obtenidos en 




Efectividad en cumplimiento de cantidad: 
 
Según Javier y Gomez (2006) nos dice que: 
“A través de este tipo de indicador evaluamos el grado de cumplimiento, en cuanto a la 
cantidad del servicio prestado” (p. 56). 
 
Formula: 
Efectividad = Cantidad servida o producción real / Cantidad que se debió servir o 
producir 
 
Efectividad en compromisos de calidad: 
 
Según Javier y Gomez (2006) nos dice que: 
“Con este tipo de indicador evaluamos la proporción de productos o servicios fuera de 
especificaciones, es decir aquellos que no cumplen o no están conformes con las 
características o atributos acordados con el cliente” (p. 57). 
 
Formula: 
Porcentaje de rechazos = Cantidad de productos fuera de especificaciones / Cantidad de 
productos inspeccionados 
 
Porcentaje de devoluciones = Cantidad de productos devueltos o descontados o 
rebajados / Cantidad de productos despachados 
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2.2.2 OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 
 
Tabla 03. Matriz de Operacionalización de la Variable Independiente 
 







Dimensiones Indicadores Formula Ítems 
 Sistema de 
control interno  
El control interno 
es un proceso 
ejecutado por 







todos los aspectos 
del control de un 
negocio, 
permitiendo así 
que un directivo 










de una empresa 
con el fin de 
controlar y 
verificar el estado 
de los recursos 
económicos 




 PLAN DE 
ACCIÓN 
Control de existencias 
Existencia mínima = Consumo mínimo diario x 
Tiempo de reposición del inventario (en días) 
 
Existencia máxima = Consumo máximo diario x 
Tiempo de reposición del inventario (en días) + 
Existencia mínima 
 
Inventario de seguridad = (Consumo máximo 
diario - Consumo promedio) x Tiempo de 
reposición del inventario (en días) 
¿Se realiza un adecuado registro de la materia 
prima que ingresan en la empresa? 
¿La materia prima que se adquiere en la 
empresa es la adecuada según lo solicitado por 
la compañía?  
SATISFACCIÓN 
DE 
 LOS USUARIOS 
Porcentaje de 
cumplimiento 
 del programa de 
auditorías 
Porcentaje de cumplimiento del programa de 
auditorías =  
N° de actividades realizadas/N° de actividades 
programada dentro del cronograma de auditorias 
¿Los sectores que se evalúan en las auditorias 
son los adecuados para determinar el desempeño 
organizacional de la empresa? 
Porcentaje de avance 
 de la gestión ética 
Porcentaje de avance de la gestión ética =  
N° de actividades realizadas/N° de actividades 
programada de la gestión ética 
¿Hay una adecuada comunicación entre el 
supervisor de control y los operarios que laboran 
en la empresa? 




Utilización de capacidad = Capacidad Real / 
Capacidad de diseño 
¿Hay un adecuado uso de los equipos empleados 
para la producción?  
 
Fuente: Elaboración propia 
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Se refiere a la 
relación entre los 
productos finales 
o servicios 





armonía con el 
ambiente; entre 
ellos están la 
mano de obra, la 
maquinaria, los 
materiales, el 







como la eficiencia 
o la eficacia para 
determinar el 
rendimiento en 
producción de un 
sistema productivo 






 de producción 
programada 
Porcentaje de cumplimiento de la producción 
programada =  
Unidades totales producidas/unidades totales 
programadas  




 por hora hombre 
PMHH=P/HHT 
PMHH = Producción media por hora hombre 
P = Producción 
HHT = Horas hombre trabajadas 
¿Las horas empleadas para la producción dentro 
de la empresa es la indicada? 
Producción media 
 por trabajador 
PMT = P/NT 
PMT = Producción media por trabajador 
P = Producción 
NT = Número de trabajadores 
¿La cantidad de trabajadores disponible por la 
empresa es la indicada para la ejecución 
eficiente de las actividades laborales?  
EFECTIVIDAD 
Efectividad en  
cumplimiento de 
cantidad 
Efectividad= Cantidad servida o producción 
real/Cantidad que se debió servir o producir 
¿La producción conseguida por la empresa 
diariamente es la indicada considerando su 
sistema de producción? 
Efectividad en  
compromisos de 
calidad 
Porcentaje de rechazos= Cantidad de productos 
fuera de especificaciones/Cantidad de productos 
inspeccionados 
o 
Porcentaje de devoluciones= Cantidad de 
productos devueltos o descontados o rebajados/ 
Cantidad de productos despachados 
¿Los estándares  escogidos para determinar la 










Para Rienzo, Casanoves y Gonzales (2011), lo define de la siguiente manera la población: 
 
“Una población es un conjunto de elementos acotados en un tiempo y en un espacio 
determinado, con alguna característica común observable o medible” (pág. 2). 
 
Se tomó la decisión de realizar una serie de preguntas estructuradas a N = 32 colaboradores 
que laboran en el área de producción de la empresa Naranjal Plast S. R. L., la razón de tal 
decisión es porque estas personas influyen en la productividad del sistema productivo de la 
empresa Naranjal Plast S. R. L y es la población de este trabajo. 
 





Según United Nations (2004), nos menciona que: “En una muestra censal no hay ninguna 
necesidad de recurrir a alguna ponderación y se realizara el estudio con todos los individuos 
de la población objetivo” 
 
Se utilizó como muestra de análisis a toda la población para este proyecto de investigación que 
lo conforma n = 32 colaboradores de la empresa Naranjal Plast S. R. L. constituyéndose como 
una Muestra Censal. La razón de ello es por el limitado conjunto de individuos que se quiere 
estudiar como población objetivo. 










La técnica empleada para llevar a cabo la recopilación de información de datos es la encuesta, 
pues este método nos permite obtener información a través de las respuestas arrojadas de las 
preguntas mostradas. 
 
2.4.2 INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS 
El recurso que se empleó para la recolección de datos es el cuestionario, herramienta 
que nos facilitara el análisis de las variables de esta investigación. 
 
Esta herramienta cuenta con 10 preguntas. Está compuesta por 5 preguntas relacionada 
con la variable independiente (Sistema de Control Interno) y 5 preguntas de la variable 
dependiente (Productividad). Este instrumento se le entrego a los operarios que laboran 




El instrumento que se utilizó para la investigación ha sido sometido al juicio del 
experto, de la Escuela de Ingeniería de la Universidad Cesar Vallejo: 
- Presidente: Mg. Daniel Luiggui Ortega Zavala 
- Secretario: Mg. Augusto Fernando Hermoza Caldas 










Para conseguir la confiabilidad del instrumento se empleó el método de Alfa de Cronbach, a 
través de los datos obtenido por el programa Spss Statistics 23 que se obtuvieron después de la 
encuesta a 10 operarios que se encuentra laborando en el área de producción. 
 
Para Franco y Cohen (1992), “la confiabilidad es la estabilidad y la exactitud de la medición. 
Una medición es confiable si un instrumento aplicado repetidamente sobre el mismo objeto de 
análisis entrega los mismo o similares resultados” (pág. 125). 
 
la interpretación según la escala de confiabilidad será presentada a continuación: 
 









Fuente: Elaboración propia 
 
Gracias a los resultados obtenidos en el programa Spss Statistics 23, se llegó al coeficiente de 






0.00 a +/- 0.20 Muy Baja 
0.2 a 0.40 Baja o ligera 
0.40 a 0.60 Moderada 
0.60 a 0.80 Marcada 













Con un alfa de Cronbach de 0.848 obtenida en el programa Spss Statistics 23. Podemos llegar 
a la conclusión de que el grado de fiabilidad posea una relación Muy Alta y que favorece a su 
confiabilidad, tomando en consideración los datos que ofrece la escala de confiabilidad 














2.5 MÉTODO DE ANÁLISIS DE DATOS 
 
2.5.1 SITUACIÓN ACTUAL 
Ha continuación se va a realizar una descripción de la compañía, del servicio que ofrece a sus 
clientes como las causas que ocasionaron un descenso en la productividad de su sistema 
productivo. 
 
2.5.1.1 DESCRIPCIÓN GENERAL DE LA EMPRESA 
La empresa Naranjal Plast S. R. L. tiene 13 años en el mercado peruano, sus actividades 
comerciales se enfocan principalmente en la región de lima, aunque tiene presencia en el 
interior del Perú. Esta institución posee como visión y misión las siguientes descripciones: 
 
Visión 
Ser considerada una empresa líder en el mercado peruano como en el mercado internacional, 
cuyo producto sea sinónimo de alta calidad y valores institucionales estén presente en todos 
los miembros de la compañía.  
 
Misión 
Brindar productos de alta calidad a los clientes, satisfaciendo sus exigencias y generando 
confianza en el cumplimiento de lo demandado, desarrollando soluciones a los problemas que 
se presente mediante estrategia personalizada, creativas y innovadoras. 
 
 
Esta empresa cuenta actualmente, 11 de diciembre del 2018, con 5 áreas operativas las cuales 
son las siguientes: 
 
• Área de Dirección 
• Área de Producción 
• Área de contabilidad 
• Área de comercio 
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• Área de recurso humano 
 
Estas áreas constituyen su columna vertebral y permite su crecimiento en el mercado peruano, 
para la realización de este estudio de investigación se va a considerar el área de producción 
por su influencia con la productividad de la empresa. 
 
Gráfico 03. Organigrama de la empresa 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En el grafico 1. Se visualiza el organigrama de la empresa Naranjal Plast S. R. L., está 
constituido por cinco áreas y a continuación se va a detallar los colaboradores que laboran en 
dichas áreas. 
 
• Área de Dirección y área comercial: 1 colaborador 
• Área de Producción: 32 colaboradores 
• Área de contabilidad: 1 colaborador 
• Área de recurso humano: 1 colaborador 
Es necesario recalcar que la dirección general como el área comercial, lo dirige la 







2.5.1.2 PRINCIPALES SERVICIOS 
Esta empresa está enfocada a la venta de productos para el baño o para la cocina, el abanico de 
bienes ofrecido se ha ampliado con el paso de los años. Alcanzando esta empresa la capacidad 
de comercializar los siguientes productos: 
 
1. Accesorio para tanque bajo 
2. Accesorio para botón de plush 
3. Válvulas de P.V.C 
4. Asiento de inodoros blanco o de colores 
5. Trampa de 2 
6. Desagüe de cocina o lavatorio de 2 
7. Desagüe de lavatorio de tubo largo 
8. Desagüe de lavatorio cromado 
 
Los principales insumos empleado en la fabricación de estos bienes son los siguientes: 
 
1. El polietileno como principal insumo 
2. El polipropileno 
3. Alto impacto 
4. Policloruro de vinilo (PVC) 












2.5.1.3 DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA Y SU IMPACTO 
 
Ya se ha mencionado con anterioridad que el objetivo de este trabajo es incrementar la 
productividad de la empresa Naranjal Plast S. R. L., y para ello se va a detallar los 
inconvenientes que está afectando el desempeño dentro del sistema productivo de la empresa. 
 
En primer lugar, se va a mostrar una tabla donde está registrado la producción programada por 
la empresa en el mes de octubre: 
 
Tabla 06. Producción programada por la empresa 
 
Ítem Nombre del producto 
Producción programada 
de la empresa 
1 Trampa de dos 3200 
2 Desagüe de cocina de trampa botella 3000 
3 Desagüe de lavatorio de trampa botella 3000 
4 Asiento de inodoro color beish 40 
5 Asiento de inodoro color calipso 60 
6 Asiento de inodoro color melón 40 
7 Asiento de inodoro color blanco 140 
8 Asiento de inodoro color primavera 80 
9 Asiento de inodoro color verde limón 120 
10 Asiento de inodoro color marfil 100 
11 Asiento de inodoro color rubí 50 
 
Fuente: Elaboración propia 
Estos productos terminados deben ser elaborado a más tardar fin de mes, pero para ello es 
necesario conocer las piezas que permita su fabricación. En las próximas tablas se describirán 





Tabla 07. Componentes que conforma los productos terminados 
 
Ítem 
Nombre del producto 
terminado 
Componentes que  
la conforman 
1 Trampa de dos 
Codo de desagüe 
Reductor de 2 
Desagüe de cocina o de lavatorio de 2 
Empaquetadura para el desagüe 
 de cocina o de lavatorio de 2 
Contratuerca para el desagüe 
 de cocina o de lavatorio de 2 
la U de desagüe 
la Tapa tuerca de la U 
Empaquetadura para la tapa tuerca 
 
Ítem 
Nombre del producto 
terminado 
Componentes que  
la conforman 
2 Desagüe de cocina de trampa botella 
Desagüe de cocina de 2 
Empaquetadura para el desagüe 
 de cocina de 2 
Contratuerca para el desagüe 
 de cocina de 2 
 
Ítem 
Nombre del producto 
terminado 
Componentes que  
la conforman 
3 
Desagüe de lavatorio de trampa 
botella 
Desagüe de lavatorio de 2 
Empaquetadura para el desagüe 
 de lavatorio de 2 
Contratuerca para el desagüe 






Nombre del producto 
terminado 
Componentes que  
la conforman 
4 Asiento de inodoro 
Tapa de inodoro 
Aro de inodoro 
Tuerca para el perno 
Perno 
Bisagra 
Fuente: Elaboración propia 
Detallado los elementos que componen cada producto terminado de la empresa se proseguirá a 
determinar la producción real en el mes de octubre a través de una tabla donde nos señale la 
eficacia en el cumplimiento de la producción programa: 
Tabla 08. Eficacia en el cumplimiento de la producción programada para el mes de 
octubre 
Ítem Nombre del producto 
Producción 
programada 
de la empresa 
Producción 
real 
Eficacia en el 
cumplimiento 
 de la 
producción 
programada 
1 Trampa de dos 3200 2615 82% 
2 Desagüe de cocina de trampa botella 3000 2366 79% 
3 Desagüe de lavatorio de trampa botella 3000 2253 75% 
4 Asiento de inodoro color beish 40 40 100% 
5 Asiento de inodoro color calipso 60 60 100% 
6 Asiento de inodoro color melón 40 40 100% 
7 Asiento de inodoro color blanco 140 140 100% 
8 Asiento de inodoro color primavera 80 80 100% 
9 Asiento de inodoro color verde limón 120 120 100% 
10 Asiento de inodoro color marfil 100 100 100% 
11 Asiento de inodoro color rubí 50 50 100% 
   Promedio 94% 
Fuente: Elaboración propia 
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Como se visualiza en la tabla 08, a lado de la producción programada se encuentra la 
producción real para cada producto que se está procesando, estos resultados nos indica la 
cantidad final de bienes terminados aptos para su comercialización al finalizar el mes de 
octubre, dentro de estos resultados los ítems 1, 2 y 3 son los que menor porcentaje de 
cumplimiento tiene dentro de la empresa Naranjal Plast S. R. L., ocasionando que la eficacia 
en el cumplimiento de la producción programada para este mes sea del 94 %. las razones que 
conllevaron a este resultado se mencionan a continuación: 
1. Retraso de la materia prima para el funcionamiento del sistema productivo de la 
empresa: Ocasionado principalmente por no poseer un adecuado registro de los 
insumos que se consume dentro del proceso productivo de la empresa como por la 
ineficacia de determinados proveedores en el cumplimiento de lo demandado por la 
compañía. 
 
2. Mal empleo de la materia prima en la elaboración de estos productos: los porcentajes 
de materia prima que conforma un producto influye para determinar la calidad de un 
bien. Esto también abarca al proceso de fabricación, si se emplea inadecuadamente un 
cierto porcentaje que provoque un incremento en los productos defectuoso será 
necesario considerar la composición actual de ese bien en la empresa.  
 
 
3. Falta de capacitación en la manipulación de los equipos y maquinaria: no realizar 
correctamente el montaje de un molde de trabajo, o no percatarse si la maquinaria esta 
lubricada para realizar la producción, ocasiona el incremento de los productos 
defectuoso. 
Lamentablemente en la empresa Naranjal estos problemas esta presenta en el área de 
producción y esto ha ocasionado problemas en la productividad de su sistema productivo. 
Analizando a detalle el primer punto, la empresa para solucionar sus retrasos de insumos 
recurrió a compra en exceso con el objetivo de tener un alto stock de materia prima dentro 
de la planta. Las siguientes imágenes demuestra los mencionado: 
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Obviamente que esto ocasiona la aparición de otros problemas dentro del área de producción, 
como los mencionado a continuación: 
1. Dificultades en la manipulación de la materia prima. 
2. Hay menor espacio dentro de la planta. 
3. El almacenamiento por largos periodos provoca inconvenientes como el deterioro de 
los insumos adquiridos o la merma del material. 
4. Dificultades en el transito del personal dentro del área de producción. 
5. Genera un ambiente laboral pesado. 
A pesar de ello, estos problemas no tienen el mismo impacto negativo que ocasionaría el 
desabastecimiento de cualquier insumo dentro de la planta. En consecuencia, aunque la 
empresa está enterada de los inconvenientes que ocasiona la acumulación inadecuada de 
materia prima lo prefiere a que allá un desabastecimiento de cualquier insumo. Sin embargo, 
esta modalidad no está exenta de fallos, al adquirir una cierta cantidad de materia prima sin 
tomar en consideración algún punto de referencia sobre el consumo que se podría esperar 
conllevaría a realizar una compra que en la gran mayoría de las veces no contiene la cantidad 
necesaria para realizar las actividades laborales eficientemente. Esto provocaría que se 
detuviera la producción a la ausencia de cualquier insumo o talvez se emplearía un insumo que 
no van acorde con lo planificado para realizar dicha producción. 
En segundo lugar, encontramos el mal uso de la materia prima dentro de la empresa Naranjal 
Plast y para detallar este punto nos enfocaremos en la elaboración de los desagües de cocina 
de 2, esta pieza es fundamental para fabricar las trampas de 2 o de los desagües de cocina de 
trampa botella, bienes que recibe mucha demanda por parte de los clientes de esta compañía. 
los factores que influye en la aparición de productos defectuoso se pueden contrastar mediante 






Tabla 09. Formato para determinar el desempeño de la producción de los desagües de 
cocina de 2 
Equipo
Cantidad  de kg. Introducida 
en la máquina para su 
funcionamiento.



































Fecha de inicio de la producción: 14/11/18 





Nombre de la 
materia prima N° 1
Alto impacto (Blanco)
Alto impacto (Pelitizado)
Nombre de la 
materia prima N° 2
Porcentaje de Alto impacto 
(Pelitizado)
(%)
Porcentaje de Alto impacto 
(Blanco) 
(%)
 FORMATO PARA DETERMINAR EL DESEMPEÑO DE LA PRODUCCIÓN






Fuente: Elaboración propia 
En este formato se determinar el desempeño de la producción para el desagüe de cocina de 2, 
como se aprecia en los gráficos estadísticos, encontramos tanto el porcentaje de materia prima 
ingresada a la maquinaria para su funcionamiento como el tipo de insumo utilizado y también 




Gráfico 05. Porcentaje empleado para la elaboración de las empaquetaduras para el 
desagüe de 2 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 06. Porcentaje de empaquetadura para el desagüe de 2 que cumple con las 
especificaciones requeridas 
 















Porcentaje empleado para la elaboración de las empaquetaduras 









Porcentaje de productos aceptados
13.8%
86.2%
Porcentaje de desagüe de cocina de 2 que cumple con las 
especificaciones requeridas   
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Tabla 10. Formato para determinar el desempeño de la producción de los desagües de 
cocina de 2 
Equipo
Cantidad  de kg. 
Introducida en la máquina 
para su funcionamiento.






























Porcentaje de productos 
aceptados
521 20.5% 79.5%
 FORMATO PARA DETERMINAR EL DESEMPEÑO DE LA PRODUCCIÓN
Código: Ex_02
Versión: 01
Proceso de analisis de los productos en proceso
Fecha: 15/11/18
Página: 02
Nombre de la 
materia prima N° 2









Fecha de inicio de la producción: 21/11/18 
Fecha de fin de la producción: 24/11/19
Nombre de la 
materia prima N° 1






Fuente: Elaboración propia 
En esta producción de desagüe de cocina de 2 se observa el empleo de un nuevo insumo, el 
alto impacto (colada), los gráficos obtenidos de la tabla 10 no presenta muchas diferencias al 
compararlo con los gráficos de la tabla 09. Solo con la excepción del grafico 08, el porcentaje 
de desagüe de cocina de 2 que cumple con las especificaciones requeridas.    
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Gráfico 07. Porcentaje empleado para la elaboración de las empaquetaduras para el 
desagüe de 2 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 08. Porcentaje de empaquetadura para el desagüe de 2 que cumple con las 
especificaciones requeridas 
 
















Porcentaje empleado para la elaboración de las empaquetaduras 












Porcentaje de desagüe de cocina de 2 que cumple con las 
especificaciones requeridas   
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Ahora interpretaremos los resultados de la tabla 09 y 10. En primer lugar, tenemos que 
comprender que en ambas producciones los insumos empleado para la elaboración de los 
desagües de 2 son escogido por los operarios a cargo de la maquinaria, el empleo del alto 
impacto (peletizado) depende en primer lugar si hay suficiente materia prima para su uso, la 
empresa recomienda su utilización. Considerando que en esa ocasión la cantidad de dicho 
material era nulo por el desabastecimiento de esta materia prima, la empresa recurrió al 
empleo de la colada, el problema nace por lo contaminado del material usado por la empresa 
Naranjal Plast., consideremos que este material es el resultado de la molienda de la colada 
desechada en proceso anteriores de producción realizado por la empresa, dicho materiales 
usualmente se almacena en zonas inadecuadas con equipos insuficiente para esa laboral, 
provocando la contaminación del material molido. Por ello, no es usual ver un incremento del 
producto defectuoso al emplear este insumo, los resultados lo dicen todo, con un empleo de 50 
% / 50% de alto impacto (blanco) y el alto impacto (peletizado) tuvimos un porcentaje de 
productos defectuoso del 13.8 % en cambio con el mismo porcentaje de materia prima 
introducida en la maquinaria, pero con la diferencia en el uso del alto impacto (colada) ese 
porcentaje de producto defectuoso incremento a 20.5 %, dando un incremento de 6.7 %. Con 
ello concluido, podemos decir que hay una relación entre el porcentaje de producto de 
defectuoso de un bien procesado y los insumos empleados en su fabricación, además no se 
descarta que el porcentaje introducido en la maquinaria tenga impacto en el porcentaje de 
producto que no cumple con las especificaciones requeridas. 
Para determinar la eficiencia de la producción realizada en el mes de octubre se va a emplear 






Tabla 11. Eficiencia de la producción media por hora-hombre para el mes de octubre 



















1 Trampa de dos 2615 213 204 12 13 96% 
2 Desagüe de cocina de trampa botella 2366 163 154 15 15 94% 
3 Desagüe de lavatorio de trampa botella 2253 157 150 14 15 96% 
4 Asiento de inodoro color beish 40 5 4 8 10 80% 
5 Asiento de inodoro color calipso 60 8 6 8 10 75% 
6 Asiento de inodoro color melón 40 5 4 8 10 80% 
7 Asiento de inodoro color blanco 140 13 10 11 14 77% 
8 Asiento de inodoro color primavera 80 9 7 9 11 78% 
9 Asiento de inodoro color verde limón 120 12 10 10 12 83% 
10 Asiento de inodoro color marfil 100 10 8 10 13 80% 
11 Asiento de inodoro color rubí 50 7 6 7 8 86% 
      Promedio 84% 
 







La estructura es similar al de la tabla 08, con la diferencia que en esta tabla se incluye las 
horas de trabajo empleada y las horas de trabajo que se esperaba para realizar la producción a 
largo del mes de octubre. 
Asimismo, los datos que se observa en las columnas producción media por hora hombre, 
producción media por horas hombre esperada y la eficiencia en la producción serán 
conseguida a través del uso de las siguientes formulas: 
 
1. Producción media por hora hombre = Producción real / las horas de trabajo empleado 
 
2. Producción media por horas hombre esperada = Producción real / las horas de trabajo 
esperado por la empresa 
 
3. Eficiencia en la producción media por hora-hombre = (Producción media por hora hombre 
/ Producción media por horas hombre esperada) x 100 
A continuación, como ejemplo vamos a utilizar cada formula descripta con anterioridad 
empleando los datos obtenido para la trampa de 2 mencionada en la tabla 11. En primer lugar, 
comenzaremos con la Producción media por hora hombre, cuyo requisito para su aplicación 
son los siguientes: 
 
1. Producción real = 2615 Unidades producida 
2. Las horas de trabajo empleado = 213 horas empleada en el mes de octubre 
3. Producción media por hora hombre = 2615 / 213 = 12.28 o 12 unidades producida por 
cada hora empleada en el mes de octubre 
 
Ya obtenido la producción media por hora hombre, es necesario ahora obtener la producción 
media por horas hombre esperada. Para ello recurriremos a hallar las horas teóricas necesaria 
para realizar la producción de las trampas de 2 a lo largo del mes de octubre, los resultados ya 
están en la tabla 11 así que solo es necesario remplazar los datos de acuerdo con lo señalado 
en la fórmula: 
 
1. Producción real = 2615 unidades producida 
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2. Hora de trabajo esperado por la empresa = 204 horas para el mes de octubre 
3. Producción media por hora hombre esperada = 2615 / 204 = 12.82 o 13 unidades 
producida por cada hora  
 
Finalmente, con ambos resultados se puede hallar la eficiencia en la producción por hora 
hombre de las trampas de 2, para ello necesitaremos los siguientes datos: 
 
1. Producción media por hora hombre = 12 unidades producida por cada hora 
2. Producción media por horas hombre esperada = 13 unidades producida por cada hora 
3. Eficiencia en la producción media por hora-hombre = (12 / 13) x 100 = 96 % en la 
eficiencia de la producción por horas hombre de la trampa de 2. 
 
 
Con lo descrito anteriormente lo único que falta detallar es 84 % obtenido del promedio de 
cada producto elaborado por la empresa. Este número nos indica la eficiencia en la producción 
relacionándolo a las horas hombre empleada para la elaboración de los productos terminado 
dentro del mes de octubre. La empresa espera alcanzar en un futuro el 90 % de eficiencia en el 
mediano plazo. 
 
Finalmente, para determinar la efectividad obtenida en la producción del mes de octubre, se va 




















Tabla 12. Efectividad en la capacidad de producción para el mes de octubre 
 














1 Trampa de dos 2615 3884 3418 77% 
2 
Desagüe de cocina de trampa 
botella 2366 3602 3170 75% 
3 
Desagüe de lavatorio de trampa 
botella 2253 3700 3256 69% 
4 Asiento de inodoro color beish 40 78 69 58% 
5 Asiento de inodoro color calipso 60 125 110 55% 
6 Asiento de inodoro color melón 40 78 69 58% 
7 Asiento de inodoro color blanco 140 203 179 78% 
8 
Asiento de inodoro color 
primavera 80 141 124 65% 
9 
Asiento de inodoro color verde 
limón 120 187 165 73% 
10 Asiento de inodoro color marfil 100 156 137 73% 
11 Asiento de inodoro color rubí 50 109 96 52% 
    Promedio 67% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 




































































Asiento para el inodoro 
Trampa de dos
2.797
Desagüe de cocina de  trampa botella
2.308








Tanto las tablas 12, 13 y 15 nos permitirá determinar la efectividad de la capacidad de 
producción para el mes de octubre. Sin embargo, para llegar a comprender el significado de 
cada dato que se ilustra en aquellos cuadros se explicara cada uno de ellos.  
 
En primer lugar, iniciaremos con la tabla 14, toma de tiempos, es un cuadro donde se registra 
el tiempo que se emplea para la elaboración de un determinado producto, este registro se 
coloca en minutos. Además de ello, en esta tabla se observa las cantidades de veces que han 
medido el proceso de elaboración de un producto, en este caso para los 4 productos que se 
describe en la tabla 14 se ha tomado 10 tiempos por cada producto que se está examinando 
asimismo al finalizar la toma de los tiempos se lleva a cabo un promedio que debe estar en 
minutos. 
 
En segundo lugar, encontramos a la tabla 13, el grado de eficiencia de la mano de obra y el 
factor de merma inherente, para el grado de eficiencia por lo general se emplea el 85 %. ¿Pero 
que representa este porcentaje?  
 
En simple palabras, de las 8 horas que usualmente un trabajador labora, 80 minutos son 
utilizado en actividades cotidianas como; hablar con tus compañeros de trabajo, ir al baño, 
estirarse, entre otras actividades fuera de las labores exigida por la empresa.   
 
En cambia cuando se menciona el factor de merma inherente, se refiere a un valor puesto por 
la empresa para ilustrar como se altera la capacidad real de la producción. Este dato puede ser 
empleado para cada proceso realizado por una compañía o ser empleado de forma equitativa 
en cada uno de los procesos realizado, esto a opinión del aquel que lo emplee para determinar 
la capacidad de producción en la elaboración de un determinado producto. 
Y, por último, tenemos a la tabla 12, efectividad en la capacidad de producción, esta cuadra va 
a necesitar los datos registrado en las tablas 13 y 14. Para explicar el procedimiento para su 
elaboración se usará como ejemplo los datos recolectado para la fabricación de las trampas de 




1. Capacidad de producción máxima = (Horas trabajadas para la elaboración de producto 
Y * 60 / Promedio en minutos para la elaboración de producto y) * Grado de eficiencia 
de la mano de obra 
2. Capacidad real de producción = Capacidad de producción máxima * el factor de 
merma inherente 
3. Efectividad = (Producción real / Capacidad real de producción) * 100 
 
 
Con estas fórmulas estamos listo para remplazar los datos ilustrados en las tablas 12, 13 y 14. 
 
Para hallar la capacidad de producción máxima de la trampa de 2 es necesario conocer las 
horas que se ha trabajado para su elaboración, dato que se encuentra en la tabla 11. En este 
caso las horas que se ha empleado son 213 horas. El promedio en minuto para la elaboración 
de la trampa de 2 se encuentra en la tabla 14, y es de 2.797 minutos, finalmente el grado de 
eficiencia de la mano de obra se encuentra en la tabla 13 con un resultado de 0.85 o 85%. 
 
Al remplazar los datos en la primera fórmula tenemos: 
Capacidad de producción máxima = (213 * 60 / 2.797) * 0.85 = 3883.80 o 3884 como 
capacidad máxima alcanzada en la elaboración de la trampa de 2 
Ahora con este resultado avanzamos en determinar la capacidad real de la producción, para 
ello se necesita solo el factor de merma inherente, dato que se puede encontrar en la tabla 13. 
 
Al remplazar los datos en la segunda fórmula tenemos: 
 
Capacidad real de producción = 3.883.80 * 0.88 = 3417.75 como capacidad real del sistema 
 
Finalmente, con el resultado hallado de la capacidad real de producción se puede determinar la 
efectividad de la capacidad usada, pero para ello se necesita la producción real que se puede 
hallar en la tabla 12. Remplazando los datos conforme lo señalado por la formula tenemos: 
 
Efectividad = (2615 / 3417.75) * 100= 77 % 
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Ese 77 % nos señala el porcentaje de utilización de la capacidad productiva de la empresa al 
realizar las trampas de 2. 
Terminado de explicar los pasos para determinar la efectividad de cada uno de los productos 
examinado dentro de la empresa Naranjal Plast, se proseguirá a interpretar la efectividad 
promedio registrada para el mes de octubre, en este caso la efectividad es de un 67 %, un 
porcentaje que nos indica el mal uso de la capacidad real de producción, este resultado se 
puede explicar por los retrasos de la materia prima adquirida por la empresa y su impacto en la 




































2.6. ASPECTOS ÉTICOS 
 
- Utilización de la información: Se ha respetó la identidad de las personas involucradas en la 
encuesta, protegiendo la filtración de la información que nos otorga para evitar problemas de 
ámbitos social y económico. 
 
- Valor social: El grupo de persona que conformo esta encuesta, fueron elegido sin imponer 
presión y por la buena voluntad de su persona, consiguiendo su participación en este proyecto. 
 
- Selección equitativa de lo sujetos: La selección de los encuestado fueron a través de un 
carácter equitativo sin recurrir a factores discriminatorio para su elección en este proyecto. 
 
- Validez científica: Los datos obtenidos por los autores mencionado en este trabajo de 
investigación no han sido alterados, ni se ha manipulado para alterar la interpretación de su 
significado inicial por el autor, respetando siempre el marco conceptual presentado. 
 
2.6.1 CONFIDENCIALIDAD  
 
El conjunto de personas seleccionada para la elaboración del proyecto de investigación fue 
elegido sin imponer presión y por la buena voluntad de su persona, la respuesta obtenida para 
esta investigación tiene el carácter de ser reservado para evitar problema sobre todo de ámbito 
económico y social.  
 
2.6.2 DERECHO DE AUTORÍA 
 
Los autores mencionados en este presente trabajo tienen el pleno derecho de autoría de las 
citas mencionada en este proyecto de investigación, la información conseguida en libro, 
revista científicas o por otros medios se usó como medio de apoyo para la elaboración de este 






 2.7. DESARROLLO DE LA PROPUESTA 
2.7.1 DESCRIPCIÓN DEL PLAN DE MEJORA 
El plan de mejora propuesto en este trabajo de investigación se enfoca principalmente en el 
control de las materias primas adquirida por la empresa y determinar el porcentaje adecuado 
de materia prima para cada pieza procesada por la empresa. 
 
Los pasos para desarrollar el formato empleado para controlar las cantidades de materia prima 
que se adquirirá en la empresa, son descriptos a continuación: 
 
1. Creación de un formato de registro para controlar el consumo de la materia prima 
usada para la producción dentro de la empresa. 
2. Desarrollar una tabla de equivalencia donde se visualice la proporción entre un costal 
de un cierto producto y su peso en kilogramos. 
3. Crear un registro de control sobre el consumo de cada materia prima empleada en el 
proceso productivo para facilitar su posterior análisis. 
4. Diseñar un esquema donde se determine el stock mínimo, máximo y el inventario de 
seguridad de cada insumo que se esté analizando. 
 
Para determinar el porcentaje adecuado para cada materia prima se requiere cumplir tres 
condiciones: 
 
1. Desarrollar un formato para el control de la producción. 
2. Tener acceso al formato para el registro de la matrería prima que se consume en la 
empresa 








2.7.2 IMPLEMENTACIÓN DEL PLAN DE MEJORA 
Para controlar los insumos adquiridos por la empresa se requerirá de antemano de un formato 
donde este plasmado el consumo general de materia prima utilizada por los operarios, luego se 
proseguirá a desarrollar una tabla de equivalencia donde se pueda comparar los pesos en 
kilogramos por costal adquirido por la empresa, un registro de consumo para cada insumo 
usado también será fundamental si se quiere facilitar el análisis y por ultimo una tabla donde 
se registre los resultados obtenido del empleo de fórmulas como del stock mínimo, máximo y 
de seguridad. El objetivo de ello es evitar los retrasos en el consumo de determinados insumos 
sin perjudicar el espacio aboral de la empresa permitiendo la mejora de la productividad del 
sistema productivo. 
 










Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, se presentará una tabla de equivalencia de peso, la importancia de estos datos 
radica en la conversión de la materia prima en una unidad o costal, esto se realiza para ver la 








Tabla 15. Tabla de equivalencia por kilogramos 
Nombre de la 





PVC (nuevo) 25 1 costal de materia prima 
PVC (negro) 50 1 costal de materia prima 
PP. (transparente con peso) 50 1 costal de materia prima 
PP. (transparente sin peso) 30 1 costal de materia prima 
PP. (nuevo) 25 1 costal de materia prima 
  
Fuente: Elaboración propia 
Los datos mostrados en la tabla 11 nos especifica que por cada costal de cierto material hay 
una determinada cantidad de materia prima, cantidad determinada en kilogramos. 
Ejemplo: 
Por un costal de PVC (nuevo) hay 25 kilogramos de dicho material. 
Con esto ya detallado se introducirá la tabla de consumo diario, esta tabla debe registrar los 
kilogramos empleado por día en las actividades laborales de la empresa. Las siguientes tablas 
grafican la idea: 
Tabla 16. Tabla de consumo del PVC (nuevo) 
Mes Noviembre 
Nombre de la 
 materia prima 
Fecha del registro 
 del consumo 
Kilogramos 
 utilizado 
PVC (nuevo) 7/11/2018 10 
Tiempo de reposición (en días) 8/11/2018 9 
7 9/11/2018 10 










Tabla 17. Tabla de consumo del PVC (negro) 
Mes Noviembre 
Nombre de la 
 materia prima 
Fecha del registro 
 del consumo 
Kilogramos 
 utilizado 
PVC (negro) 7/11/2018 10 
Tiempo de reposición (en días) 8/11/2018 9 
4 9/11/2018 10 






Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 18. Tabla de consumo del PP. (nuevo) 
Mes Noviembre 
Nombre de la 
 materia prima 
Fecha del registro 
 del consumo 
Kilogramos 
 utilizado 
PP. (nuevo) 6/11/2018 320 
Tiempo de reposición (en días) 7/11/2018 100 
4 8/11/2018 300 











Tabla 19. Tabla de consumo diario del PP. (transparente con peso) 
Mes Noviembre 
Nombre de la 
 materia prima 
Fecha del registro 
 del consumo 
Kilogramos 
 utilizado 
PP. (transparente con peso) 6/11/2018 320 
Tiempo de reposición (en días) 7/11/2018 100 
3 8/11/2018 100 





Fuente: Elaboración propia 
 
Las 4 tablas anteriores (las tablas 12, 13, 14 y 15) representa el consumo diario de materiales 
en kilogramos, en dichas tablas encontraras el promedio del consumo, el nombre del material, 
el mes donde se realiza el análisis y por último el tiempo de reposición de la materia prima. 
Para determinar el stock mínimo, máximo o de seguridad es indispensable detectar el consumo 
en kilogramos del material usado en el sistema productivo. Por ello es importante el registro 
de dichos datos antes de determinar la cantidad adecuada por cada material. 
Ya obtenido las tablas de consumo de los materiales que van a ser examinado se va a 
proseguir con la elaboración de cada tabla que determine el stock mínimo, máximo y de 













PVC (nuevo) Mes Noviembre 












 (en días) 
Inventario de 





28 4 154 18 
57 2 








Fuente: Elaboración propia 






PVC (negro) Mes Noviembre 












 (en días) 
Inventario de 





16 4 232 54 
140 3 








Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 22. Tabla para determinar el stock mínimo, máximo y de seguridad del PP. 
(nuevo) 
Nombre de la 
 materia 
prima 
PP. (nuevo) Mes Noviembre 





 (en días) 





 (en días) 
Inventario de 





250 62.5 1530 320 
518 21 
Stock mínimo   
(por costal) 
10 




Fuente: Elaboración propia 
Tabla 23. Tabla para determinar el stock mínimo, máximo y de seguridad del PP. 
(transparente con peso) 












 (en días) 





 (en días) 
Inventario de 





300 100 1260 320 
503 10 
Stock mínimo   
(por costal) 
6 








Para describir los pasos que se emplearon para obtener los resultados ilustrados en las tablas 
16, 17, 18 y 19. Se va a recurrir a los datos conseguidos del consumo del PVC (nuevo). En 
primer lugar, los datos obtenidos de la tabla 12 puede conseguirse al examinar el consumo 
diario del material hasta el fin de su empleo. El promedio 9.86 está representado en 
kilogramos y es el promedio de las cantidades registrada en el mes de noviembre. El tiempo de 
reposición es obtenido de los proveedores de la empresa, en simple palabra nos detalla el 
tiempo necesario para que el PVC (nuevo) ingrese a la empresa. En este caso son 7 días. Con 
estos datos se prosigue a determinar la cantidad en kilogramos necesaria para el mes de 
noviembre para ello es necesario realizar la siguiente formula:  
stock mínimo o existencia mínima = consumo mínimo diario x el tiempo de reposición (en 
días) 
En este caso con los datos obtenidos de la tabla 12.  Consumo diario del PVC (nuevo), 
tenemos los siguientes datos: 
consumo mínimo diario del PVC (nuevo) = 4 kilogramos 
tiempo de reposición (en días) = 7 días 
al multiplicar ambos factores el resultado obtenido es 28, ese dato se puede verificar en la 
tabla 16. El resultado conseguido está en kilogramos, en otra palabra se refiere a la cantidad 
mínima de kilogramos que debe haber en la empresa ante de realizar el pedido de compra al 
proveedor. Sin embrago deseamos ver su equivalencia a los costales que se adquiere en la 
empresa para ello haremos la siguiente formula: 
Equivalencia entre el consumo en kilogramos por costal = Stock mínimo en kilogramos / 
cantidad de PVC (nuevo) en kilogramos por costal adquirido 
Stock mínimo en kilogramos = 28 
cantidad de PVC (nuevo) en kilogramos por costal adquirido = 25 




Para determinar el stock máximo es necesario realizar la siguiente formula: 
Stock máximo = (Consumo máximo diario x Tiempo de reposición) + Consumo mínimo 
En este caso los datos al ser remplazado en la formula son los siguientes: 
Consumo máximo diario = 18 kilogramos 
Tiempo de reposición = 7 días 
Consumo mínimo = 28 kilogramos 
Stock máximo = (18 x 7) + 28 = 154 kilogramos 
Hay que recordar que los datos para el consumo máximo diario y para el tiempo de reposición 
están en la tabla 12. 
El stock máximo nos señala una cantidad que no debe ser rebasada para no adquirir en exceso 
materia prima que no serán empleada en el corto plazo. 
Finalmente encontramos al inventario de seguridad, para determinarlo es necesario sacar un 
promedio del consumo de un cierto bien, en este caso será del consumo del PVC (nuevo). En 
la tabla 12, el promedio ya está obtenido y es 9.86. Con este dato se puede proseguir con el 
inventario de seguridad cuya fórmula es: 
Inventario de seguridad = (Consumo máximo (en días) – Consumo promedio diario) x El 
tiempo de reposición 
Remplazando los datos tenemos: 
Consumo máximo (en días) = 18 kilogramos 
Consumo promedio diario = 9.86 kilogramos 
El tiempo de reposición = 7 días 
Inventario de seguridad = (18 - 9.86) x 7 = 56.98 o 57 kilogramos 
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Realizando su equivalencia a costales serian 2 unidades, esta cifra nos indica que en caso de 
que la empresa tenga una alta rotación de los inventarios se debería añadir al stock máximo las 
unidades del inventario de seguridad, pero esto solo dependerá del entorno de la compañía 
donde se realice el trabajo. 
Finalizado este punto se va a estudiar los porcentajes necesario para la elaboración de los 
bienes procesado por la empresa. Usaremos como punto de referencia los desagües de cocina 
de 2, esto para comparar los resultados obtenidos en el mes de octubre con los actuales. 
En primer lugar, antes de añadir el formato de desempeño de la producción realizada se va a 
requerir la presencia del formato para el control de la producción de la empresa Naranjal Plast 
S. R. L. los datos obtenido a través de este formato será empleado para determinar el 

































1 Alvarado 8 13/10/2018 8:00 a. m. Tubo de trampa 4 14476
2 Piter 7 14/10/2018 8:05 a. m. Desague de cocina de 2 2 930 6
3 Palacio 4 18/10/2018 8:10 a. m. codo de desague 2 2568 64
4 Rodriguez 2 18/10/2018 8:15 a. m. Reductor de gebe 3 2130 21
5 Hermenegildo 1 18/10/2018 8:20 a. m. Balansin 4 4320
6 Alvarado 8 13/10/2018 10:00 a. m. Tubo de trampa 4 15312
7 Vidal 7 14/10/2018 16/10/2018 10:05 a. m. Desague de cocina de 2 2 1126 6
8 Palacio 4 18/10/2018 10:00 a. m. codo de desague 2 2920 60
9 Rodriguez 2 18/10/2018 10:15 a. m. Reductor de gebe 3 2523 24
10 Hermenegildo 1 18/10/2018 10:20 a. m. Balansin 4 5028
REGISTRO























A través de esta clase de formato se registra la producción dentro del área de producción de la empresa Naranjal Plast, además este 
registro se hace cada 2 horas donde se anota datos como la cantidad producida de una cierta máquina, la cantidad de producto que 
arroja por inyección, el nombre del producto que se está elaborando, el número de la maquinaria, la fecha de inicio como la fecha de 














Tabla 25. Formato para determinar el desempeño de la producción de los desagües de 
cocina de 2 
Equipo
Cantidad  de kg. 
Introducida en la máquina 
para su funcionamiento.






























Porcentaje de productos 
aceptados
6 0.5% 99.5%
 FORMATO PARA DETERMINAR EL DESEMPEÑO DE LA PRODUCCIÓN







Fecha de inicio de la producción: 14/11/18 





Nombre de la 
materia prima N° 1
Alto impacto (Blanco con peso)
Alto impacto (Blanco sin peso)
Nombre de la 
materia prima N° 2
Porcentaje de Alto impacto 
(Blanco sin peso)
(%)








Gráfico 10. Porcentaje empleado para la elaboración de las empaquetaduras para el 
desagüe de 2 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 11. Porcentaje de empaquetadura para el desagüe de 2 que cumple con las 
especificaciones requeridas 
 


















Porcentaje empleado para la elaboración de las empaquetaduras 













Porcentaje de empaquetadura para el desagüe de 2 que cumple 
con las especificaciones requeridas   
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En el análisis para determinar los materiales y las cantidades de insumos que deben ser 
empleado por la empresa para elaborar los desagües de cocina de 2, se encontraron los 
siguientes resultados: 
1. En primer lugar, para evitar problemas en la tonalidad de las piezas elaboradas se ha 
empleado el uso exclusivo del alto impacto (blanco) homogeneizando la tonalidad de 
las piezas producida por la maquinaria. 
2. En segundo lugar, el empleo del alto impacto blanco ha generado un menor porcentaje 
de productos defectuosos 
3. Se ha mejorado la manipulación de materia prima por la característica del insumo 
usado. 
4. Se ha modificado el porcentaje de materia prima utilizada en el proceso ocasionando 
una reducción de los producto defectuoso y costo de adquisición del insumo 
2.7.3 BENEFICIÓ DEL PLAN DE MEJORA 
Mediante la aplicación de un control en las adquisiciones realizadas por la empresa en materia 
prima y la implementación de patrones para determinar el desempeño de la producción a base 
de la composición de los bienes procesado, obtenemos los siguientes beneficios para el mes de 
noviembre: 
1. Un incremento en la eficacia del cumplimiento de la producción programada. 
2. Un incremento en la eficiencia de la producción por hora hombre 
3. Un incremento en la efectividad de la capacidad de producción 








Tabla 26. Eficacia en el cumplimiento de la producción programada para el mes de 
noviembre 
Ítem Nombre del producto 
Producción 
programada 
de la empresa 
Producción 
real 
Eficacia en el 
cumplimiento 
 de la 
producción 
programada 
1 Trampa de dos 3100 2914 94% 
2 Desagüe de cocina de trampa botella 3000 2811 94% 
3 Desagüe de lavatorio de trampa botella 3000 2835 95% 
4 Asiento de inodoro color blanco 40 40 100% 
5 Asiento de inodoro color verde chino 40 40 100% 
6 Asiento de inodoro color celeste pastel 50 50 100% 
7 Asiento de inodoro color negro 100 100 100% 
8 Asiento de inodoro color Verde selva 30 30 100% 
9 Asiento de inodoro color turquesa 40 40 100% 
10 Asiento de inodoro color azul cobalto 20 20 100% 
11 Asiento de inodoro color guinda 60 60 100% 
   Promedio 98% 
Fuente: Elaboración propia 
 
La eficacia en el cumplimiento de la producción programada por la empresa es de un 98 %, 
este resultado comparándolo con lo conseguido en el mes de octubre (94 %) da como un 









Tabla 27. Eficiencia de la producción media por hora-hombre para el mes de noviembre 
 















por horas hombre 
esperadas 
Eficiencia 
1 Trampa de dos 2914 206 200 14.15 15 97% 
2 Desagüe de cocina de trampa botella 2811 154 152 18.25 18 99% 
3 Desagüe de lavatorio de trampa botella 2835 153 150 18.53 19 98% 
4 Asiento de inodoro color blanco 40 5 4 8.00 10 80% 
5 Asiento de inodoro color verde chino 40 5 4 8.00 10 80% 
6 Asiento de inodoro color celeste pastel 50 6 6 8.33 8 100% 
7 Asiento de inodoro color negro 100 8 7 12.50 14 88% 
8 Asiento de inodoro color Verde selva 30 3 2 10.00 15 67% 
9 Asiento de inodoro color turquesa 40 4 4 10.00 10 100% 
10 Asiento de inodoro color azul cobalto 20 3 3 6.67 7 100% 
11 Asiento de inodoro color guinda 60 5 5 12.00 12 100% 
      Promedio 92% 
Fuente: Elaboración propia 
La eficiencia de la producción media por hora hombre para el mes de noviembre fue del 92 %, este resultada comparándolo con los 





Tabla 28. Efectividad en la capacidad de producción para el mes de noviembre 
 
 Fuente: Elaboración propia 
 
La efectividad en la capacidad de producción registrada para el mes de noviembre fue de 75 
%, este porcentaje a ser comparado por los resultados del mes de octubre (67 %) nos da un 
incremento en el índice de efectividad del 8 % respecto al mes anterior. 
Los resultados obtenidos dan contraste a un incremente en el desempeño organizacional para 
la empresa Naranjal Plast S. R. L., aumentando su productividad al implementar el plan de 



















1 Trampa de dos 2914 3756 3305 88% 
2 Desagüe de cocina de trampa botella 2811 3403 2995 94% 
3 
Desagüe de lavatorio de trampa 
botella 2835 3606 3173 89% 
4 Asiento de inodoro color blanco 40 78 69 58% 
5 Asiento de inodoro color verde chino 40 78 69 58% 
6 
Asiento de inodoro color celeste 
pastel 50 94 82 61% 
7 Asiento de inodoro color negro 100 125 110 91% 
8 Asiento de inodoro color Verde selva 30 47 41 73% 
9 Asiento de inodoro color turquesa 40 62 55 73% 
10 Asiento de inodoro color azul cobalto 20 47 41 49% 
11 Asiento de inodoro color guinda 60 78 69 87% 


























3.1 ANÁLISIS DESCRIPTIVO 
Los resultados obtenidos antes de la implementación del plan de mejora como después de 
su implementación permite llevar a cabo un análisis en relación a la mejora en la 
productividad del sistema productivo y la aplicación de un sistema de control interno. 
Para facilitar la interpretación se utilizará gráficos donde se grafique el antes y después. 
Gráfico 12. Comparación en la eficacia entre el mes de noviembre y octubre  
 
Fuente: Elaboración propia 
En el gráfico 12, se muestra los resultados obtenidos en el mes de noviembre y octubre 
enfocado en la eficacia en el cumplimiento de la producción programada, antes de la 
implementación del plan de mejora la eficacia llegaba a un promedio de 94%, este 
resultado obtenido en el mes de octubre. Pero después de aplicar el plan de mejora se 
logró incrementar a un 98%, resultado obtenido en el mes de noviembre. la eficacia se 
incrementó un 4 % luego de la aplicación de la propuesta de mejora. 
Eficacia en el cumplimiento
 de la producción programada
Eficacia en el cumplimiento
 de la producción programada en el mes
de Noviembre
98%
Eficacia en el cumplimiento















 Gráfico 13. Comparación en la eficiencia entre el mes de noviembre y octubre  
  
Fuente: Elaboración propia 
En el gráfico 13, se muestra los resultados obtenidos en el mes de noviembre y octubre 
enfocado en la eficiencia de la producción media por hora hombre, antes de la 
implementación del plan de mejora la eficiencia llegaba a un promedio de 84%, este 
resultado obtenido en el mes de octubre. Pero después de aplicar el plan de mejora se 
logró incrementar a un 92%, resultado obtenido en el mes de noviembre. la eficiencia se 
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Gráfico 14. Comparación en la efectividad entre el mes de noviembre y octubre 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
En el gráfico 14, se muestra los resultados obtenidos en el mes de noviembre y octubre 
enfocado en la efectividad de la capacidad de producción, antes de la implementación del 
plan de mejora la efectividad llegaba a un promedio de 67%, este resultado obtenido en el 
mes de octubre. Pero después de aplicar el plan de mejora se logró incrementar a un 75%, 
resultado obtenido en el mes de noviembre. la efectividad se incrementó un 8 % luego de 
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3.2 ANÁLISIS INFERENCIAL 
Se va a contrastar las hipótesis planteadas empleado en un inicio la prueba de normalidad 
para determinar si se debe realizar una prueba paramétrica o una prueba no paramétrica en las 
hipótesis de este trabajo de investigación.  
  3.2.1 PRUEBA DE NORMALIDAD 
Para determinar la distribución de los datos recolectados, se realizará el estadístico de Shapiro 
– Wilk. 
Hipótesis de normalidad: 
H0: La distribución de la muestra sigue una distribución normal 
H1: La distribución de la muestra no sigue una distribución normal. 
 
Significación: 
a.   P-valor (sig.) > 0.05 Ho = Los datos tienen una distribución normal. 
b.   P-valor (sig.) < 0.05 Ha = Los datos no tienen una distribución normal 
 
Se llevó a cabo la prueba de Shapiro-Wilk para desarrollar la prueba de normalidad debido a 
que la población en estudio es igual a 32 personas. 
 
Tabla 29. Prueba de normalidad SHAPIRO – WILK, HIPÓTESIS GENERAL 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Sistema.de.Contr
ol 
,163 32 ,031 ,933 32 ,049 
Productividad ,217 32 ,001 ,887 32 ,003 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia 
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La Prueba de Normalidad de Shapiro-Wilk muestran que ambas variables de estudio poseen 
una distribución menor a 0.05 que es el nivel de significancia, “0.05 > 0.003” refiriéndose a la 
variable dependiente (Productividad) y “0.05 > 0.049” al referirse a la variable independiente 
(Sistema de Control Interno), por lo cual, se rechaza la H0 y se acepta la H1 y, por lo tanto, el 
presente estudio no sigue una distribución normal y por ello se debe realizar una prueba 
no paramétrica. 
. 
Tabla 30. Prueba de normalidad SHAPIRO – WILK, HIPÓTESIS ESPECIFICA 1 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
La Prueba de Normalidad de Shapiro-Wilk muestran que ambas variables de estudio poseen 
una distribución menor a 0.05 que es el nivel de significancia, “0.05 > 0.000” refiriéndose a la 
Dimensión (Eficacia) y “0.05 > 0.049” al referirse a la variable independiente (Sistema de 
Control Interno), por lo cual, se rechaza la H0 y se acepta la H1. El presente estudio no sigue 







Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Sistema.de.Contr
ol 
,163 32 ,031 ,933 32 ,049 
Eficacia ,260 32 ,000 ,846 32 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
98 
 
Tabla 31. Prueba de normalidad SHAPIRO – WILK, HIPÓTESIS ESPECIFICA 2 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Sistema.de.Contr
ol 
,163 32 ,031 ,933 32 ,049 
Eficiencia ,227 32 ,000 ,851 32 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
La Prueba de Normalidad de Shapiro-Wilk muestran que ambas variables de estudio poseen 
una distribución menor a 0.05 que es el nivel de significancia, “0.05 > 0.000” refiriéndose a la 
Dimensión (Eficiencia) y “0.05 > 0.049” al referirse a la variable independiente (Sistema de 
Control Interno), por lo cual, se rechaza la H0 y se acepta la H1. El presente estudio no sigue 
una distribución normal y por ello se debe realizar una prueba no paramétrica. 
 
Tabla 32. Prueba de normalidad SHAPIRO – WILK, HIPÓTESIS ESPECIFICA 3 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Sistema.de.Contr
ol 
,163 32 ,031 ,933 32 ,049 
Efectividad ,220 32 ,000 ,882 32 ,002 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia 
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La Prueba de Normalidad de Shapiro-Wilk muestran que ambas variables de estudio poseen 
una distribución menor a 0.05 que es el nivel de significancia, “0.05 > 0.002” refiriéndose a la 
Dimensión (Efectividad) y “0.05 > 0.049” al referirse a la variable independiente (Sistema de 
Control Interno), por lo cual, se rechaza la H0 y se acepta la H1. El presente estudio no sigue 





























3.2.2 CONTRASTACIÓN Y CORRELACIÓN DE HIPÓTESIS 
Con la utilización del programa Spss Stadistics 23, se empleará la correlación no paramétrica 
de Rho de Spearman con el fin de contrastar la hipótesis de investigación o la hipótesis nula 
del presente trabajo de investigación gracias a los resultados obtenido por el programa.  
 
Gráfico 15. Interpretación del valor de “Rho” 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Significación: 
a.   P-valor (sig.) > 0.05 Ho = se rechaza la hipótesis de la investigación (H1) y se acepta la 
hipótesis nula (Ho) 
b.   P-valor (sig.) < 0.05, se acepta la hipótesis de la investigación (H1) y se rechaza la 
hipótesis nula (Ho) 
 
H1 = hipótesis de la investigación 








a) HIPÓTESIS GENERAL: 
La implementación de un sistema de control interno mejora la productividad de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 
Hipótesis Nula (Ho): 
La implementación de un sistema de control interno no mejora la productividad de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 
Hipótesis de Investigación (H1): 
La implementación de un sistema de control interno mejora la productividad de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 







Rho de Spearman Productividad Coeficiente de 
correlación 
1,000 ,814** 
Sig. (bilateral) . ,000 






Sig. (bilateral) ,000 . 
N 32 32 
**. La correlación es significativa en el nivel 0,01 (bilateral). 
 




Según los resultados obtenidos, Valor de P = 0.000 y Valor de Rho = 0.814, se rechazó la 
hipótesis nula y se aceptó la hipótesis de investigación indicando que la implementación de un 
sistema de control interno tiene una relación muy alta con la mejora en la productividad de 






























b) HIPÓTESIS ESPECIFICA 1: 
La implementación de un sistema de control interno mejora la eficacia de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 
Hipótesis Nula (Ho): 
La implementación de un sistema de control interno no mejora la eficacia de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 
Hipótesis de Investigación (H1): 
La implementación de un sistema de control interno mejora la eficacia de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 





Rho de Spearman Sistema.de.Control Coeficiente de 
correlación 
1,000 ,661** 
Sig. (bilateral) . ,000 
N 32 32 
Eficacia Coeficiente de 
correlación 
,661** 1,000 
Sig. (bilateral) ,000 . 
N 32 32 
**. La correlación es significativa en el nivel 0,01 (bilateral). 
 




Según los resultados obtenidos, Valor de P = 0.000 y Valor de Rho = 0.661, se rechazó la 
hipótesis nula y se aceptó la hipótesis de investigación indicando que la implementación de un 
sistema de control interno tiene una relación moderada con la mejora de la eficacia en la 






























c) HIPÓTESIS ESPECÍFICA 2: 
La implementación de un sistema de control interno mejora la eficiencia de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 
Hipótesis Nula (Ho): 
La implementación de un sistema de control interno no mejora la eficiencia de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 
Hipótesis de Investigación (H1): 
La implementación de un sistema de control interno mejora la eficiencia de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 














Sig. (bilateral) . ,000 
N 32 32 
Eficiencia Coeficiente de 
correlación 
,612** 1,000 
Sig. (bilateral) ,000 . 
N 32 32 
**. La correlación es significativa en el nivel 0,01 (bilateral). 
 




Según los resultados obtenidos, Valor de P = 0.000 y Valor de Rho = 0.612, se rechazó la 
hipótesis nula y se aceptó la hipótesis de investigación indicando que la implementación de un 
sistema de control interno tiene una relación moderada con la mejora de la eficiencia en la 






























d) HIPÓTESIS ESPECIFICA 3: 
La implementación de un sistema de control interno mejora la efectividad de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 
Hipótesis Nula (Ho): 
La implementación de un sistema de control interno no mejora la efectividad de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 
Hipótesis de Investigación (H1): 
La implementación de un sistema de control interno mejora la efectividad de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 














Sig. (bilateral) . ,000 
N 32 32 
Efectividad Coeficiente de 
correlación 
,747** 1,000 
Sig. (bilateral) ,000 . 
N 32 32 
**. La correlación es significativa en el nivel 0,01 (bilateral). 
 




Según los resultados obtenidos, Valor de P = 0.000 y Valor de Rho = 0.747, se rechazó la 
hipótesis nula y se aceptó la hipótesis de investigación indicando que la implementación de un 
sistema de control interno tiene una relación muy alta con la mejora de la efectividad en la 




























3.2.3 INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS FINALES 
 
La interpretación de los resultados se llevó a cabo gracias a la participación de los 32 
encuestados realizado principalmente en el área de producción de la empresa Naranjal Plast S. 
R. L., Los Olivos, Lima – 2018. 
 
Las tablas como las figuras representan las 10 preguntas formuladas elaboradas en el 
programa Excel, mostrada a cada encuestado que participo para la elaboración de este estudio 
de investigación entre los meses de octubre y noviembre. Los resultados obtenidos han 
























Tabla 37. Respuesta obtenida en el mes de octubre de la primera pregunta 
 
¿Se realiza un adecuado registro de la materia prima que ingresan en la empresa? 
 








No es lo 
adecuado 
Total 10 6 3 13 
Porcentaje 31 19 9 41 
  
Fuente: Elaboración propia 
 
Grafico 15. Resultados obtenidos en el mes de octubre de la primera pregunta 
 
 
























¿Se realiza un adecuado registro de la materia prima 
que ingresan en la empresa?
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Tabla 38. Respuesta obtenida en el mes de noviembre de la primera pregunta 
 








No es lo 
adecuado 
Total 20 5 5 2 
Porcentaje 63 16 16 6 
 
Fuente: Elaboración propia 
Grafico 16. Resultados obtenidos en el mes de noviembre de la primera pregunta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: 
En el gráfico 16 se aprecia un incremento del 32 % en la realización de un adecuado registro 
de la materia prima que ingresan en la empresa obtenido en el mes de noviembre 
comparándolo con los resultados obtenidos en el mes de octubre destallado en la gráfica 15. 



















¿Se realiza un adecuado registro de la materia prima 
que ingresan en la empresa?
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Tabla 39. Respuesta obtenida en el mes de octubre de la segunda pregunta 
 
¿La materia prima que se adquiere en la empresa es la adecuada según lo solicitado por la 
compañía? 
 








No es lo 
adecuado 
Total 12 13 3 4 
Porcentaje 38 41 9 13 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Grafico 17. Resultados obtenidos en el mes de octubre de la segunda pregunta 
 

























¿La materia prima que se adquiere en la empresa es 
la adecuada según lo solicitado por la compañía? 
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Tabla 40. Respuesta obtenida en el mes de noviembre de la segunda pregunta 
 








No es lo 
adecuado 
Total 18 8 3 3 
Porcentaje 56 25 9 9 
 
Fuente: Elaboración propia 
Grafico 18. Resultados obtenidos en el mes de noviembre de la segunda pregunta 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: 
En el gráfico 18 se aprecia un incremento del 18 % en el cumplimiento de la solicitud de 
compra de un determinado insumo por parte de los proveedores en el mes de noviembre al 
comparar estos resultados obtenidos con los del mes de octubre destallado en la gráfica 17. 

















¿La materia prima que se adquiere en la empresa es la 
adecuada según lo solicitado por la compañía? 
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Tabla 41. Respuesta obtenida en el mes de octubre de la tercera pregunta 
 
¿Los sectores que se evalúan en las auditorias son los adecuados para determinar el 
desempeño organizacional de la empresa? 
 








No es lo 
adecuado 
Total 16 7 5 4 
Porcentaje 50 22 16 13 
 
Fuente: Elaboración propia 

































¿Los sectores que se evalúan en las auditorias son los 
adecuados para determinar el desempeño 
organizacional de la empresa?
115 
 
Tabla 42. Respuesta obtenida en el mes de noviembre de la tercera pregunta 
 








No es lo 
adecuado 
Total 17 5 6 4 
Porcentaje 53 16 19 13 
 
Fuente: Elaboración propia 
Grafico 20. Resultados obtenidos en el mes de noviembre de la tercera pregunta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: 
En el gráfico 20 se aprecia un incremento ligero del 3 % en la aceptación de los sectores 
seleccionado para determinar el desempeño organizacional de la empresa en el mes de 
noviembre al comparar estos resultados obtenidos con los del mes de octubre destallado en la 
gráfica 19. Esto luego de la implementación del plan de mejora aplicado en la empresa 


















¿Los sectores que se evalúan en las auditorias son 
los adecuados para determinar el desempeño 
organizacional de la empresa?
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Tabla 43. Respuesta obtenida en el mes de octubre de la cuarta pregunta 
 
¿Hay una adecuada comunicación entre el supervisor de control y los operarios que laboran en 
la empresa? 
 








No es lo 
adecuado 
Total 20 11 1 0 
Porcentaje 63 34 3 0 
 
Fuente: Elaboración propia 
 

































¿Hay una adecuada comunicación entre el 




Tabla 44. Respuesta obtenida en el mes de noviembre de la cuarta pregunta 








No es lo 
adecuado 
Total 21 8 3 0 
Porcentaje 66 25 9 0 
 
Fuente: Elaboración propia 
Grafico 22. Resultados obtenidos en el mes de noviembre de la cuarta pregunta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: 
En el gráfico 22 se aprecia un incremento ligero del 3 % en la adecuada comunicación entre el 
supervisor de control y los operarios que laboran en la empresa en el mes de noviembre al 
comparar estos resultados obtenidos con los del mes de octubre destallado en la gráfica 21. 





















¿Hay una adecuada comunicación entre el 




Tabla 45. Respuesta obtenida en el mes de octubre de la quinta pregunta 
 
¿Hay un adecuado uso de los equipos empleados para la producción? 
 








No es lo 
adecuado 
Total 10 13 5 4 
Porcentaje 31 41 16 13 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Grafico 23. Resultados obtenidos en el mes de octubre de la quinta pregunta 
 
 























Tabla 46. Respuesta obtenida en el mes de noviembre de la quinta pregunta 
PREGUNTAS Pregunta 5 
ALTERNATIVAS 
Es totalmente lo 
adecuado 
Es parcialmente lo 
adecuado 
Estoy indeciso No es lo adecuado 
Total 15 7 6 4 
Porcentaje 47 22 19 13 
 
Fuente: Elaboración propia 
Grafico 24. Resultados obtenidos en el mes de noviembre de la quinta pregunta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: 
En el gráfico 24 se aprecia un incremento del 16 % en el adecuado uso de los equipos 
empleado en la empresa en el mes de noviembre al comparar estos resultados obtenidos con 
los del mes de octubre destallado en la gráfica 23. Esto luego de la implementación del plan de 


























¿Hay un adecuado uso de los equipos empleados 
para la producción?  
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Tabla 47. Respuesta obtenida en el mes de octubre de la sexta pregunta 
 
¿Es indicado el procedimiento actual de producción? 
 








No es el 
indicado 
Total 9 13 5 5 
Porcentaje 28 41 16 16 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Grafico 25. Resultados obtenidos en el mes de octubre de la sexta pregunta 
 
                                               






















¿Es indicado el procedimiento actual de producción?  
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Tabla 48. Respuesta obtenida en el mes de noviembre de la sexta pregunta 








No es el 
indicado 
Total 14 10 5 3 
Porcentaje 44 31 16 9 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Grafico 26. Resultados obtenidos en el mes de noviembre de la sexta pregunta 
 
Fuente: Elaboración propia 
Interpretación: 
En el gráfico 26 se aprecia un incremento del 16 % en la aceptación del procedimiento actual 
de producción en la empresa en el mes de noviembre al comparar estos resultados obtenidos 
con los del mes de octubre destallado en la gráfica 25. Esto luego de la implementación del 




























Tabla 49. Respuesta obtenida en el mes de octubre de la séptima pregunta 
 
¿Las horas empleadas para la producción dentro de la empresa es la indicada? 
 








No es el 
indicado 
Total 18 9 3 2 
Porcentaje 56 28 9 6 
 
Fuente: Elaboración propia 
Grafico 27. Resultados obtenidos en el mes de octubre de la séptima pregunta 
 
 





















¿Las horas empleadas para la producción dentro de la empresa 
es la indicada? 
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Tabla 50. Respuesta obtenida en el mes de noviembre de la séptima pregunta 








No es el 
indicado 
Total 20 8 2 2 
Porcentaje 63 25 6 6 
 
Fuente: Elaboración propia 
Grafico 28. Resultados obtenidos en el mes de noviembre de la séptima pregunta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: 
En el gráfico 28 se aprecia un incremento del 7 % en la aceptación de las horas empleada para 
la producción dentro de la empresa en el mes de noviembre al comparar estos resultados 
obtenidos con los del mes de octubre destallado en la gráfica 27. Esto luego de la 





















¿Las horas empleadas para la producción dentro 
de la empresa es la indicada? 
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Tabla 51. Respuesta obtenida en el mes de octubre de la octava pregunta 
 
¿La cantidad de trabajadores disponible por la empresa es la indicada para la ejecución 
eficiente de las actividades laborales? 
 








No es el 
indicado 
Total 17 9 5 1 
Porcentaje 53 28 16 3 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Grafico 29. Resultados obtenidos en el mes de octubre de la octava pregunta 
 





















¿La cantidad de trabajadores disponible por la empresa es la 




Tabla 52. Respuesta obtenida en el mes de noviembre de la octava pregunta 








No es el 
indicado 
Total 19 8 5 0 
Porcentaje 59 25 16 0 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Grafico 30. Resultados obtenidos en el mes de noviembre de la octava pregunta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: 
En el gráfico 30 se aprecia un incremento del 6 % en la aceptación de la cantidad de 
trabajadores actual que laboraran en la empresa en el mes de noviembre al comparar estos 
resultados obtenidos con los del mes de octubre destallado en la gráfica 29. Esto luego de la 




















¿La cantidad de trabajadores disponible por la 
empresa es la indicada para la ejecución eficiente 
de las actividades laborales?  
126 
 
Tabla 53. Respuesta obtenida en el mes de octubre de la novena pregunta 
 
¿La producción conseguida por la empresa diariamente es la indicada considerando su sistema 
de producción? 
 








No es el 
indicado 
Total 14 13 4 1 
Porcentaje 44 41 13 3 
 
Fuente: Elaboración propia 
 































¿La producción conseguida por la empresa 





Tabla 54. Respuesta obtenida en el mes de noviembre de la novena pregunta 








No es el 
indicado 
Total 18 10 3 1 
Porcentaje 56 31 9 3 
 
Fuente: Elaboración propia 
Grafico 32. Resultados obtenidos en el mes de noviembre de la novena pregunta 
 




En el gráfico 32 se aprecia un incremento del 12 % en la aceptación de la producción 
conseguida en la empresa diariamente considerando su sistema productivo en el mes de 
noviembre al comparar estos resultados obtenidos con los del mes de octubre destallado en la 
gráfica 31. Esto luego de la implementación del plan de mejora aplicado en la empresa 



















¿La producción conseguida por la empresa 
diariamente es la indicada considerando su 
sistema de producción? 
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Tabla 55. Respuesta obtenida en el mes de octubre de la décima pregunta 
 
¿Los estándares escogidos para determinar la calidad de los productos elaborados es el 
indicado? 
 








No es el 
indicado 
Total 9 9 7 7 
Porcentaje 28 28 22 22 
 
Fuente: Elaboración propia 
 



























Estoy indeciso No es el indicado
28 28
22 22
¿Los estándares escogidos para determinar la 
calidad de los productos elaborados es el indicado?
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Tabla 56. Respuesta obtenida en el mes de noviembre de la décima pregunta 








No es el 
indicado 
Total 13 14 3 2 
Porcentaje 41 44 9 6 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Grafico 34. Resultados obtenidos en el mes de noviembre de la décima pregunta 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación: 
En el gráfico 34 se aprecia un incremento del 13 % en la aceptación de los estándares actuales 
de calidad para determinar el correcto diseño de los bienes procesado en el mes de noviembre 
al comparar estos resultados obtenidos con los del mes de octubre destallado en la gráfica 33. 






















¿Los estándares escogidos para determinar la 


















































• Los resultados obtenidos ante de la implementación de un control en la adquisición de 
la materia prima y un estudio sobre el desempeño de los materiales empleado para 
reducir la captación de productos defectuoso dentro del sistema ha arrojado una 
eficacia en el cumplimiento de la producción programada del 94 %, este valor se ve 
incrementado luego de la implementación del plan de mejora hasta el 98 %, con un 
incremento del 4 % nos indica una mejoría del sistema productivo, dato que se puede 
verificar en el gráfico 12. 
 
• Por medio de los resultados obtenido antes de la implementación del plan de mejora, 
nos indica una eficiencia del 84 % para el mes de octubre, este valor se ve alterado con 
la implementación de un control en la adquisición de la materia prima y un estudio 
sobre el desempeño de los materiales empleado hasta alcanzar un valor de 92 %, esto 
nos da un aumento del 8 % en la eficiencia de la producción por hora hombre dentro 
del sistema productivo, dato que se puede verificar en el gráfico 13. 
 
• Antes de la implementación del plan de mejora, la efectividad de la capacidad de 
producción de la empresa Naranjal Plast S. R. L. era del 67 %, esto cambio luego de 
implementar el plan de mejora, el valor incremento hasta los 75 % dando un 
incremento del 8 % señalando una mejora del sistema productivo con respecto a los 

































































Se alcanzaron las siguientes conclusiones mostradas a continuación luego de los resultados 
obtenido en este trabajo de investigación: 
 
1. Se concluye, que con la implementación del sistema mencionado anteriormente se 
consiguio incrementar la eficacia en el cumplimiento de la producción programada en 
un 4 %  dentro del área de producción de la empresa Naranjal Plast S. R. L., al reducir 
tiempos improductivos en la adquisición de insumos. 
 
2. Se concluye, que con la implementación del sistema mencionado anteriormente se 
consiguio una mejoría en la eficiencia de la empresa del 8 % en relación a la 
producción media por hora hombre, incrementado la producción de la mano de obra. 
 
3. Se concluye, que con la implementación del sistema mencionado anteriormente se 
consiguio mejorar la efectividad de la capacidad de producción en um 4%, 
consiguiendo aprovechar las herramientas a nuestra disposición para realizar la 




































































1. Para incrementar la eficacia en el cumplimiento de la producción programada hasta 
llegar al 100 % se recomienda realizar un historial de los proveedores para determinar 
la calidad de los insumos que ingresa a la empresa. Esto tiene la finalidad de contribuir 
en la disminución de los productos defectuoso y el desarrollo del formato de control de 
la materia prima adquirida en la empresa para determinar el stock mínimo, máximo y 
inventario de seguridad.  
 
2. Para incrementar la eficiencia en la producción por hora hombre hasta llegar al 100 % 
se recomienda implementar una ingeniería de método, esto con la finalidad de llevar a 
cabo un layout que disminuya los tiempos operativos en el área de producción.  
 
3. Para aumentar la efectividad en la capacidad de producción dentro de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. hasta llegar al 100 % se recomienda el empleo de las 5s para dar 
solución a problemas con características similares a este trabajo de estudio, esta táctica 
puede incrementar la productividad de un sistema al llevar a cabo una adecuada 
organización de los inventarios de la empresa, mantener el orden en una instalación, 
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Anexos 01. Cuestionario realizado para el análisis 
 




El presente instrumento tiene como objetivo conocer la influencia entre el sistema de control interno y la 
productividad dentro de la empresa Naranjal Plast S. R. L.  
 
Escala de Likert para la variable independiente 
1 Es totalmente lo adecuado 
2 Es parcialmente lo adecuado  
3 Estoy indeciso 
4 No es el adecuado 
 
 
Escala de Likert para la variable dependiente 
1 Es totalmente el indicado 
2 Es parcialmente el indicado 
3 Estoy indeciso 
4 No es el indicado 
 
 
Se solicita que pueda responder con veracidad y conciencia la siguiente lista de preguntas acorde con los niveles 
graduales presentados. Se le agradecerá de antemano su participación. 
 
INSTRUCCIONES:  
Coloque un aspa o (x) tomando en consideración la escala de Likert tanto para la variable independiente 





















Pregunta relacionada a la variable X:  









No es el 
adecuado 
¿Se realiza un adecuado registro de la 
materia prima que ingresan en la 
empresa?         
¿La materia prima que se adquiere en la 
empresa es la adecuada según lo 
solicitado por la compañía?          
¿Los sectores que se evalúan en las 
auditorias son los adecuados para 
determinar el desempeño organizacional 
de la empresa?         
¿Hay una adecuada comunicación entre 
el supervisor de control y los operarios 
que laboran en la empresa?         
¿Hay un adecuado uso de los equipos 
empleados para la producción?  
        










No es  
lo 
indicado 
¿Es indicado el procedimiento actual de 
producción?  
        
¿Las horas empleadas para la producción 
dentro de la empresa es la indicada? 
        
¿La cantidad de trabajadores disponible 
por la empresa es la indicada para la 
ejecución eficiente de las actividades 
laborales?          
¿La producción conseguida por la 
empresa diariamente es la indicada 
considerando su sistema de producción?         
¿Los estándares escogidos para 
determinar la calidad de los productos 
elaborados es el indicado?         
Fuente: Elaboración propia 
147 
 












































































Imagen 1: En esta imagen se observa a un operario de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 







































Figura 2: En esta imagen se observa a un operario de la empresa Naranjal 













Anexo 05. Cronograma de actividades 
 
1.  Presentación de la estructura de la 
tesis
                                
2. Selección del título de 
investigación 
                                
3. Indentificación de la realidad  
problemática de la empresa 
                                
4. Planteamiento del problema general 
y específico y fundamentación teórica 
                                
5. Justificación, hipótesis y objetivos 
de la investigación 
                                
6. Metodología de la investigación 
(nivel, tipo, diseño y método) 
                                
7. Variables, operacionalización y 
diseño 
                                
8. Presentar el diseño metodológico                                 
9. Presentación del primer avance                                 
10. Población y muestra                                 
11. Técnicas e instrumentos                                 
12. Validación del instrumento en 
SPSS 
                
13. Planteamiento de los aspectos 
administrativos 
                
14. Presentar la tesis para su revisión 
y aprobación 
                               
15. Presentar la tesis con 
observaciones levantadas 
                                
16. Sustentación final de la tesis                                 
Actividades Sem1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem 16Sem 5 Sem 6 Sem 7 Sem 8 Sem 9 Sem 10 Sem 11 Sem 12 Sem 13 Sem 14 Sem 15 Sem 17 Sem 18 Sem 19 Sem 20
 
 










Tipo de  
financiamiento 
Costo del Transporte 
 por día  
 S/               7.50  
Propio 
Costo del Transporte 
 por semana 
 S/             37.50  
Costo del Transporte 
 por mes 
 S/           150.00  
Monto final del presupuesto 
requerido 
 S/           300.00  
 
   


































Anexo 08. Instrumento para determinar la eficacia de la producción programada 
 
 
Ítem Nombre del producto 
Producción programada 
de la empresa 
Producción real 
Eficacia en el 
cumplimiento 
 de la producción 
programada 
1         
2         
3         
4         
5         
6         
7         
8         
9         
10         
11         
















Anexo 09. Instrumento para determinar la eficiencia de la producción por hora hombre 
 
Ítem Nombre del producto Producción real 
Horas 
trabajadas 
Horas de trabajo 
esperado 





por horas hombre 
esperadas 
Eficiencia 
1               
2               
3               
4               
5               
6               
7               
8               
9               
10               
11               
















Anexo 10. Instrumento para determinar la efectividad de la capacidad de producción 
 







1           
2           
3           
4           
5           
6           
7           
8           
9           
10           
11           
    Promedio   
 
Nombre del producto 




  1 
  2 
  3 
  4 
  5 
  6 
  7 
  8 
  9 
  10 
Promedio   
Fuente: Elaboración propia 
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ANEXOS 11. Matriz de consistencia   Fuente: Elaboración propia 
TÍTULO: “IMPLEMENTACIÓN DE UN SISTEMA DE CONTROL INTERNO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA NARANJAL 











¿La implementación de un 
sistema de control interno 
mejora la productividad de 







¿La implementación de un 
sistema de control mejora la 
eficiencia de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L.? 
 
¿La implementación de un 
sistema de control interno 
mejora la efectividad de la 
empresa Naranjal Plast S. R. 
L.? 
 
¿La implementación de un 
sistema de control interno 
mejora la calidad de la 





Determinar a través de datos 
cuantitativos la mejora de la 
productividad en la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. al 






Comprobar a través de datos 
cuantitativos la mejora de la 
eficacia en la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. al 
implementarse un sistema de 
control interno. 
Verificar a través de datos 
cuantitativos la mejora de la 
eficiencia en la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. al 
implementarse un sistema de 
control interno. 
Evidenciar a través de datos 
cuantitativos la mejora de la 
efectividad en la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. al 






La implementación de un 
sistema de control interno 
mejora la productividad de 






La implementación de un 
sistema de control interno 
mejora la eficiencia de la 
empresa Naranjal Plast S. R. 
L. 
 
La implementación de un 
sistema de control interno 
mejora la efectividad de la 
empresa Naranjal Plast S. R. 
L. 
 
La implementación de un 
sistema de control interno 
mejora la calidad de la 

























PLAN DE ACCIÓN 








porcentaje de avance 
 de la gestión ética 
 









Tipo de Investigación 
Pre-experimental 
 





32 personas directas de la 




32 operarios de la empresa 
Naranjal Plast S. R. L. 
 
Técnica de 
procesamiento de la 
información Programa 
estadístico SPSS 24 
EFICACIA 





Producción media por hora 




Efectividad en cumplimiento 
de cantidad y efectividad en 
compromisos de calidad 
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